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Stenographisches Protokoll 


der 


General-Versammlung 


des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
vom 


17. Juni 1883. 


(Hierzu die Zeichnungen auf den Tafeln I bis V.) 


Tages-Ordnung: 


1. Vereins -Angelegenheiten: Geschäftliche Mitiheilungen des Vorsitzenden. — Vorschläge des Vorstandes 
wegen Abänderung der Statuten. 
2. Verwendung deutschen Eisens beim Schiffbau im Wettbewerb mit englischem. — Herr H. Jacobi. 


3. Neuerungen in der Anlage von 
a. Koksöfen, unter Berücksichtigung der Gewinnung von Nebenproducten. — Referent Herr A. Hüssener. 
b. Kohlenwäschen. — Referent Herr Nimax. 

4. Ueber das Verhalten des Phosphors im Hochofen. — Herr 6. Hilgenstock. 


Segen 11°/; Uhr wird die Versammlung eröffnet durch den Vorsitzenden des Vereins 
a Herrn Lueg-Öberhausen: 

M. H.! Ich eröffne die heutige Generalversammlung, indem ich namens des Vor- 
2= =| standes Ihnen meinen Dank für Ihr zahlreiches Erscheinen ausspreche. Zu unserer 


aus a Relande heute unter uns erschienen; Herr Regierungspräsident von Hagemeister ist, wie 
er mir schriftlich mittheilt, zu seinem lebhaften Bedauern verhindert, der heutigen Versammlung 
beizuwohnen, er hat Herrn Gewerberath Dr. Wolff beauftragt, die Regierung zu vertreten. 

Sie nehmen gewils an meiner Stimme wahr, dafs mein Organ stark belegt ist; ich erlaube 
mir daher, meinen Freund Herrn Petersen zu ersuchen, Ihnen die geschäftlichen Mittheilungen 
vorzutragen. 


Herr Petersen, I. Stellvertreter des Vorsitzenden:: Da unser verehrter Herr Vorsitzender 
behindert ist, so unterziehe ich mich gern dieser Aufgabe und habe ich Ihnen in Erledigung des 
ersten Punktes der Tagesordnung Nachfolgendes mitzutheilen : 
Die gegenwärtige Zahl der ordentlichen Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute beträgt 
559 gegen etwa 500 zu Ende verflossenen a Die schon im vorigen Herbst in Aussicht gestellte 
Erhöhung der Auflage unserer Vereinszeitschrift »Stahl und Eisen« ist mit dem. 1. Januar d. J. 
eingeführt worden, so dafs dieselbe jetzt 1250 beträgt. Etwas über die Hälfte hiervon geht an die 
Mitglieder der nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller und unseres 
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Vereins, während die andere kleinere Hälfte von unseren Abonnenten theils direct durch unsere 
Verlagsdruckerei bezogen, theils durch den Buchhandel absorbirt wird. 

Aus den Verhandlungen, welche Ihren Vorstand beschäftigten, habe ich Ihnen zunächst über 
den endlich bewirkten Abschlufs eines vor länger denn 5 Jahren von uns ins Werk gesetzten Unter- 
nehmens Mittheilung zu machen. Es betrifft dies die von uns beabsichtigte Herausgabe des » Taschen- 
buchs für Eisenbau«, ein Unternehmen, das von uns mit grolsem Eifer und weittragenden Hoffnungen 
begonnen wurde, um vor wenigen Tagen in der Stille begraben zu werden. Wie den älteren Mit- 
gliedern unseres Vereins erinnerlich sein wird, schlossen wir anfangs 1878 Verträge ab, welche die 
baldige Herausgabe eines Taschenbuches bezweckten, das vornehmlich dazu bestimmt war, dem 
Bautechniker Erleichterung in der Verwendung von Eisen jeglicher Art zu verschaffen. Anfangs 
schritt der Druck des Werkchens rüstig vorwärts, zog sich jedoch dann infolge unvorhergesehener 
Umstände so in die Länge, dafs der Vorstand das Unternehmen als gescheitert betrachten mulste. 
Eine durch eine besondere Commission erfolgte Prüfung des mittlerweile endlich abgeschlossenen 
Manuscriptes ergab, dals dasselbe zum Theil bereits veraltet, zum Theil auch nicht in dem ver- 
abredeten Sinne bearbeitet sei, so dafs der Vorstand sich veranlalst sah, von einer Herausgabe des 
Buches unter dem Namen des Vereins gänzlich Abstand zu nehmen und eine Lösung der bestehenden 
Verträge herbeizuführen. 

Neuerdings hat, wie Ihnen bereits bekannt sein wird, der Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller in Berlin die Veranstaltung eines ähnlichen Unternehmens in den Bereich seiner Be- 
rathungen gezogen, so dafs wir hoffen können, die von uns verfolgten Zwecke demnächst, wenn 
auch auf anderm Wege, erreicht zu sehen. — 

Des weiteren, m. H., hat sich Ihr Vorstand: fortgesetzt mit der Classification von Eisen und 
Stahl beschäftigt. Im vorigen Herbste theilte ich Ihnen mit, dafs wir beabsichtigten, auf die vom 
Herrn Minister der öffentlichen Arbeiten an den Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller erfolgte 


abschlägige Antwort auf die Petition um Abänderung der Lieferungsbedingungen für Eisenbahnmate- 


rialien ein erneutes Gutachten abzugeben. Dasselbe ist mittlerweile verfalst und bereits von dem 
Verein deutscher Eisen- und Stahlindustrieller an das Königliche Ministerium eingereicht worden. 
Der Inhalt dieses Gutachtens hält denselben Standpunkt fest, den Sie, m. H., in Ihren Beschlüssen 
vom 28. und 29. Mai 1881 eingenommen haben; es ist darin ferner auf die mittlerweile laut 
gewordenen Urtheile in- und ausländischer Fachautoritäten hingewiesen, welche sich über den Werth 
der Schlag- und Biegeproben gegenüber dem der Zerreilsproben aussprechen und namentlich die 
Unbrauchbarkeit der CGontraction zur Beurtheilung der Geeignetheit von Eisen und Stahl für Eisen- 
bahnbetriebszwecke kennzeichnen. Eine entsprechende Aenderung der Abnahmebedingungen, heilst 
es weiter in diesem Gutachten, würde sowohl die Zwecke der CGonsumenten als die der Produ- 
centen fördern. Sollte man indessen an mafsgebender Stelle sich nicht ohne weiteres zu dieser 
Aenderung entschliefsen können, sich auch von einer gemeinsamen Enquöte nichts versprechen, so 
ginge unser Vorschlag dahin, unter Leitung einer Commission von Sachverständigen aus dem Eisen- 
bahn- und aus dem Eisenhüttenfach mehrere Hundert Schienen, Achsen und Bandagen, welche, aus 
der Lieferung verschiedener Werke herrührend, sich im Betriebe gut erwiesen haben, mittelst Zerreils- 
proben gegen eine gleiche Anzahl solcher Fabricatstücke zu probiren, von denen nicht befriedigende 
Resultate vorliegen. — 


In Anknüpfung an die in der anstofsenden Glashalle veranstalteten Ausstellung von Schülerarbeiten 


der rheinisch-westfälischen Hüttenschule in Bochum bitte ich Sie, einigen Worten über diese Schule 
geneigles Gehör schenken zu wollen, dies um so mehr, als unser Verein bei der vor Jahresfrist 
erfolgten Gründung derselben lebhaft betheiligt war. 


Der erste Cursus der Schule begann bekanntlich am 1. Juli v. J. mit 26 Schülern, zu welchen 
im Laufe der ersten Wochen noch 2 hinzutraten. Von diesen 28 Schülern konnten nach 6 Mona- 
ten 26 in die Oberklasse übernommen werden, während bei zweien die Entlassung für unumgänglich 
erachtet wurde; 8 traten in die metallurgische, 18 in die maschinentechnische Abtheilung ein. Das 
Alter der Schüler schwankte zwischen 18 und 34 Jahren. Es stellte sich heraus, dafs die Schüler, 
welche ihrer Militärpflicht bereits genügt, bezw. das entsprechende Alter haben, sich zur weiteren 
Ausbildung am geeignetsten erwiesen, soweit dies nach Ablauf des ersten Schuljahres, bei dessen 
Beginn eine geeignete Auswahl unter den Angemeldeten nicht getroffen werden konnte, sondern alle, 
trotz der mangelhaftesten Vorkenntnisse, aufgenommen wurden, sich beurtheilen lälst. 


Die Ausstellung, m. H., soll Ihnen ein Bild über die Art und Ausdehnung des Unterrichts, 
welcher junge Leute unserer Werke zur Besetzung von Vorarbeiter- und Meisterstellen befähigen 
soll, geben und Ihnen den Beweis liefern, dafs der Vorwurf, welcher mit Recht gegen eine grolse 
Anzahl unserer deutschen Fachschulen erhoben wird, nämlich der, dafs sie Leuten von ungenügender 
Vorbildung in unglaublich kurzer Zeit Kenntnisse über das gesammte Gebiet der mechanischen 


Fig. 5% 


<--130-- el HöRr > 


£ on 
Ei 
I 
NS 


IK 
. 


t 
Er 
I 


a 


N | 
INN 
au NER 
NN I IRIÜÜÜÜÜRÜ_—Ö IN 
DILL: 
7 DRLNALLZZZ DILL, 
mo 
—— ——— jet 3 
| 
| | 
I 
\ 73 | 
| 
I | / | 
D- > 850 > i 
N N N / Se N 
[:kdl | DD HEN 
N 2 DER Ks KO LELLLLLLLLLLEN | 
N | | ‚ 


ne — NN 


Ze TÜONDL 
4 R 


DH SSSS 
SS SS H, & DR 
IEIIIIHIHH HR 
DIL AR 
ie DIN | \% 
\ NV VD ” 


II U: G 


4 N 
l 


ZEIZEIZER 
an 

CH EZ DILELLZLEZR 

G U 
VOIDLLILILLLEZZ, 


7 ch 
| Il: y 
NN 
N 


[7 
sr 
HR 
CHE 


N 
RER. 


Y% ERTER 


AURSSyAI 
Sn 


NVA 
S er 


VZZZ 


ee en 


Mi 


r=TT ae 


\} 
1 
I 
ı 
j 
I 
I 
1 
' 
li 
I 
ı 
ı 
' 
1 
l 
I mn km 
8 IA 52272229 
Sı mean l Ss 
SS NA =--------- ag ; 
ST IR nee LA NN I 
j DI SAD HVURN N) 
\ BR ı IA em AN R 
| „SSpanD MANN 
ı BA 2222 ARNNIIN 
Dan een [IE EIN | 
® ) 4 ne / BI | 
| NS A--IINND | 
ı Bra) ANUNN 
MASS | era FINN ) 
| 08» A-IN | l 
BERN | ae VAN S I 
WE, lı ASANNITITIN N 
| EN | hist 7 [1 ZEZIIIIN | 
SZ N ATSFASRN IIIIIUN TE N | 
N X I A = FF ANNNIUNNNNNSNNSN ! 1 
d | 1 
| | / \ 
fi | l \r 
| | ı 


.. 


FIRE 


et. 


) 


soe| 


1 


) 
x 


ol 


3 
(o nslrzuel 1011 vow € 


IIRÄRÜÄÜNRÜÜÜÜÄÜÜÜUUUÜÜÜRQÜQ—Qq 


LILLILLILTL, 
“2 
REEL: 


rrolh. 


IN 
Y 


IÜRÜÜÜÜÜÜÜÜÜQÜQÜQÜQ— ÜÜRÜÜÜÜÜÜÜÜÜÜıQÜÜ 


TAN \: > 
| N N | { 
| AN IN IN 'S R 
MAN MER SER 
GTZ ISSN IR 
DS AN "I Sn N 
rem u SEE 
N I ne 
Sy a 
S 
BESAGT en G* EN SRH AS 
ET SE N ° 
S> NIITKGZZGEEETZ 7 c 
SS NINA 7 AN \ I 
N NIDGDDEE —_ | A ai KT G N Eon S S Be 
s IE: G NN Ss - 
i ) 7 |: G N % 
| N \ S 
a I NN 
x . ' RI Ra IE ER 
> \ N N N 
jB II SLUNS ISIS 
! \ NS AN FR 2 
| + | E N S NR ar" 
SL Dr: N 
h S RN ß AS SA NE Dr 
2 | N N S 
| Y = Ya N Rg > Ä N 
# 330 G N ze 
1s \ N 
NASI 5 N 
{ NO 0 a S 


N \ 


SS \ 


Fig.d. 


RR: 


| | 

rmanw-© | 
| mib Besehichem Au. 
sowie mil Vorzicylu 


Gewinmung dei Yebe 


ZZ zz ‚ GE GE EEE Z_ZZ — 
—— ZT 
| 


a u 


3 ; a = im = \ BE 
EN lıl”) 


N ZGEEGEEEIS GG 


| iz Schmilt 1-2. 
\ 7 


r 
7 
zz 


"AN IIINI 


VOLL LLLLLLLDDLLLDDDDDLLLLLLLLL LI LLLLLELLLdLLLLL / 


III IIIIIIIIIIIIIIINSNSS 


u 


SEVELELITTLTELELELE IR & 


pr 


DILL 


Snrmanır- 0 fen 
mil Desehi kemdAuszid yappa a, 


sowie mil dor Achylungen zw 


5) ; . s 
Gemimung des Neben paodile, Sy 
x | ANA | 
Ar DSG 
GRTEHELUIG 
A 


Bay; 
| 
| ı 


ITRRRRRASQ 


VORHERIGER 


KU, 


& LIT — mM 


NNGDEETEZEESEDDIUDDLIDIIEICE: 


IE 


T Il 
gl fl Ih 


S] ———— (m mine mu sein oem een Sei ame 


Blatt III, 


Koksofen-Iystem Cort re s,(&rankı eich b) 


PIE IR g 
N ey N , 
FE N Ri 
II N up 
; $ S 


IB 


SS 


KSSSSSSIISS 


N 


7 DEE D2 ie] 
L AR dd DASS 


2 ZZ? 
a I 


Y | ) | Re Po) i | Yr ‘ 
wofen-Iyslem Carvies, mal Gewinnung der Keb er roduele AV desseges j 


INN 


SESSSSESSSSESIIIIN 


VILL 
Y LU 
VILLE. HIER, 


/ 


INTER EEE 
N N SIERS nn 
ERINNERN N IIIIIY 
FIT TLI 7 7 BIIPRELSPIRTES HOLE Fler al 7 
/ DILL WEHR EL: BR 
” GE, I, 


s BEATS > —— > 777 77 N 
PISDSSTLSPITD, 
VL, EZ, ; 


ZITTTET 


7 77 ITS IIEITTITITTZT ZT, FETTE, 
TEILE. 


CL _— N, 
/ DIILI III I I I/II / // 
DHIIDHDEIDIHEDDDKDHDD: 

DHIHHIDHIE, VE, WHHL 

E LAITH 

Y / : / 


m 


| 


| 
| 


ITURTT 
\ 
N 


V7 
NY 


TEE, 


TISCH SS IST I SF IF ITS 


TH 


/ 


Se 


PERSE II 


Dr 


=@ 


eh | 


) 


ı 


DI Baze IRRE 
en 


Zn 


o 


AV 
NSEENIIIISEENSN 


suisse? 
TIIIISIIY/ 


RG een 


KR v va = Corn a fe av \ 16 ooihic Wlnonen wow eb ni DOLL NET, 
Celse uki U h Y Meshialen 


Gr e 32 ) a 
ISerrenorwlhrankıe ich 


Schnitt &- 3 \ Ä % 1 
4 EN U FON I O On 
itaie in an 1 N ii] Amy IIIIIIINZ m) iu a 
N NETT IS Neil xy 
——_ 1 Fe | DIE N 
m — ; N 
—>ALb K me 4 7 Pas 
nn. | i ul 


o® 
= 


r T GEEEEERLEEEEEEEEEEEEDEEEEEEEEREGEOEDIEGEGEESGGEDEEGEEEDEEIGEG ZAHLE BRETTEN, = ae 
rn en EN, rn 


um em IIIITTIÜÜOINN 


SI 
NN 


N 


Es.) N 
Öeuememer 


| 
| 


N| 


TIILITILIILL 
® 
VITILIITHIIILLZ 


; in. 


ne eh 
DILL 


ZILDLLTLLLLLILDDDLLE ELLE. 
Fe 5% y; 
TELELLLLLE aa aa EEE 


N 
N ie) 
22 


N 
Y% 
Wi 
V V We 


DAN 
a7 
IN 


an 


Am 
. ISIN S N 


us Io 


Ba SIE 


mn ae Ay 


bunnası 


t SI IIIN UN en SN —_ 


Fein $ i DD N IM 
| | | | 
le N [ 

. ä a = 


Blatt V. 


> 


N 


/ ? N 


N en RR 


BE Av ZVZ L Ar? 7 
WIZHHHHTEEHIILLIEIGIITSEELIEEIIEITETEEIEELER) I 


sed 7 x 


a 


OHLIIELLLIUZZZZUDN: 


EKRER 


rn) 


. 2,45 N 
7 


ZEN 


\ N 


RUN - Y ee a uf, sd 5 ee ET JG R: Erin AS 3+ ad N Eur DB VE a al Eh a LIBparig er an net a SEE ze Br u) ZT AP: ar, “ ir BE 3“ m u ER | . Fi u Vi 60 men u 


DM Okko- -Vefen mit Oheer Immoniak -Gewimiung 
ö | af Öchacht nom dr önmnsder Zeche o KHland bei 


, / 
| en | I GN | Fe 
\ ir - E re | —_m| Be | a ja AN A 


STIRCUIIIIIIII 
x 


| 


t 

5! | 
| | 
| | | 


DE nn EREEREREERRERRRRDRDRREEE: ELLE. RT , 


SOTERIIIIIISI 
= Dre 


Ns 


# Aal "rn rihlninin en, ohoh on I 

r EN "I 7, & N . fr" | i 

/ A = GA EI IHDSSIERDEDIBDEDDDEIDSDBIERDIM DER DTERDDDDDEBBDTEID BED DEBBERRDD DR BERBIBBD BER DRBBBD IRRE BDHBERDRERRBRDD DR BEREBB Er rer DL zn Aefzrzzzzzä 22 
eg 7EEREEEEEEEEEEEEELEEEEIIEEIGERIEIEDEEDEEEREEEDESEEDEEDDEEEEEEEERSLDEITEEGDEREEG ELIIEELIIEEERSEREGEEADILIIEIEIEITEELEITSIEITEITETEEITEEEGEEG 
NZ hdhh ka IUEEERIEGEEREREEERERGEGG a llddehdh ZZ, \ 


iz 
RN N 


us 


RG 


AR 


+ 
7 


& h ER (0) 23. 


WERE URHG RN 
BI TIIIZILZLZZIB 


VILLE WEHT. Be I IZZ TÜR — TÜRE — 


Go ELEREZZZZ ERIEEL mm 
OR 


mn nn m nn nn eh — 


0202.27 RR ZZ REED 


Juli 1883. „STAHL UND EISEN. NET. 385 


Wissenschaften beibringen wollen, aber thatsächlich nur halbgebildete, anspruchsvolle Leute erziehen, 
der Hüttenschule gegenüber nicht berechtigt sei. 

Eine Durchsicht der ausgelegten Zeichnungen und Hefte wird Ihnen in die Handhabung des 
Unterrichts Einsicht verschaffen: im ersten Halbjahre wird bei dem Zeichenunterricht vorzugsweise 
Werth auf die Ausbildung des Auges gelegt, in der maschinentechnischen Abtheilung schliefst sich 
derselbe eng an die Maschinenlehre an, insofern das im theoretischen Unterricht Besprochene unter 
Benutzung von vorhandenen, gut ausgeführten CGonstructionszeichnungen und Modellen construirt 
wird, während in der metallurgischen Abtheilung eigentliche CGonstructionsübungen nicht stattfinden, 
sondern vorwiegend nach eigenen Aufnahmen Oefen, Apparate und dergl., welche auf besonderen 
Excursionen skizzirt wurden, gezeichnet wird. Ueber den Gang des Unterrichts in der Eisenhütten- 
kunde geben Ihnen die bezügl. Hefte Auskunft, bei deren Betrachtung ich die beigefügten Skizzen 
besonderer Beachtung zu unterziehen bitte. 

Wie ich, m. H., einer directen Mittheilung des Herrn Beckert entnehme, ist es zweifellos, dafs 
das gesteckte Ziel bei jedem einzelnen, Schüler wirklich erreicht werden kann, sobald nur eine 
Bedingung erfüllt ist, nämlich die, dafs derselbe durchaus fest in den Elementarkenntnissen ist. 
Ich wiederhole deshalb dringlich an Sie Alle die auch schon unter den Vereinsnachrichten unserer 
letzten Ausgabe von »Stahl und Eisen« ausgesprochene Bitte, die Arbeit der Hüttenschule da- 
durch zu unterstützen, dafs Sie streng auf Benutzung der Fortbildungs- und Sonntagsschulen seitens 
Ihrer jüngeren Arbeiter halten und den jungen Hüttenleuten namentlich auch eine systematische 
Ausbildung in ihrem Beruf angedeihen lassen. 

Auch möchte ich den rd nicht verlassen, ohne denjenigen Werksbesitzern, welche 
sich im verflossenen Jahre an der Gründung des Stipendienfonds nicht betheiligten, es nochmals 
warm an das Herz zu legen, dieses verhältnifsmälsig geringe Opfer zu bringen, da bei einer zu- 
nehmenden Frequenz der Schule, welche zweifelsohne zu erwarten ist, der jetzt vorhandene, von 
den Werken gestiftete Fonds nicht ausreichen wird. — 

Das Ministerium der öffentlichen Arbeiten hat vor kurzem die Güte gehabt, unserm Verein 
die am Eingang des Saales ausgehängte Karte über Production, Cireulation und Gonsumtion der Brenn- 
materialien in Preulsen im Jahre 1882 zum Geschenk zu machen. Dieselbe gewährt im Verein mit den 
uns früher freundlichst übergebenen Karten ein übersichtliches Bild der Ausdehnung unserer Kohlen- 
industrie und eröffnet deutlich die Wege, auf welchen eine weitere Förderung des Absatzes anzustreben ist. 

Dann, m. H., habe ich noch die erfreuliche Mittheilung zu machen, dafs unser Ehrenmitglied, 
Herr CGommercienrath Hoesch in Düren, dem Vereine eine Zuwendung in Gestalt eines Geschenkes 
von 1000 «4% gemacht hat. Zweifellos handelte Ihr Vorsitzender in Ihrer aller Sinn, m. H., als er 
dem Geber für das reiche Geschenk warmen Dank abstattete. — 

Wie aus Punkt 1 der Ihnen zugestellten Tagesordnung hervorgeht, bringt Ihr Vorstand 
heute eine Aenderung der Statuten unseres Vereins in Vorschlag. Dieselbe hat ihren Grund 
darin, dals die vor zwei Jahren beschlossene Herausgabe unserer Zeitschrift einen Paragraphen 
unserer Statuten, $ 12, hinfällig gemacht hat. Da der Umstand, dals derselbe für die thatsächlich 
jetzt bestehenden Verhältnisse nicht mehr zutreffend ist, zu vielen Anfragen bei der Geschäftsführung 
Anlals gab, aufserdem auch Neudruck der Statuten erforderlich war, so glaubte Ihr Vorstand, vorher 
diesen Paragraphen entsprechend berichtigen und gleichzeitig eine Revision der übrigen Paragraphen 
vornehmen zu sollen. Der Vorstand hat zu dem Zwecke in seiner letzten Sitzung entsprechende 
Vorschläge ausgearbeitet. Zur Erleichterung Ihrer Beurtheilung über die vorzunehmenden Aende- 
rungen ist der dort festgestellte Entwurf so gedruckt worden, dafs die einzelnen Paragraphen der 
bisher gültigen Statuten denen der Ihnen heute vorgeschlagenen neuen Fassung gegenüberstehen. 

Bei der näheren Prüfung der Vorlage, von welcher ich annehme, dafs sie in Ihren Händen 
befindlich ist — andernfalls ist dieselbe in dem hier im Saale befindlichen Büreau der Geschäfts- 
führung erhältlich — werden Sie finden, dafs die vorgeschlagenen Aenderungen durchaus unwesentlich, 
vielmehr nur berichtigender Natur sind. 

$ 1 hat nur einen erweiternden, im übrigen ‚aber bereits in den späteren Paragraphen ent- 
haltenen Zusatz erhalten. 

In $ 2 ist der Ausdruck »Person« gefallen, da wir nach dem jetzt üblichen Verfahren unsere 
Mitgliedschaft nicht nur auf Personen, sondern auch auf Verwaltungen übertragen. ; 

‚Zu $ 3 ist zu bemerken, dafs die Aufnahme neuer Mitglieder durch den Executiv-Ausschufs 
statt wie früher durch den Gesammt-Vorstand laut eines früheren Beschlusses des letzteren schon 
längere Zeit üblich ist. Diese Vereinfachung des Verfahrens ist durch den erheblich gewachsenen 
Zutritt neuer Mitglieder erforderlich geworden und hat bisher noch zu keiner Klage von irgend 
einer Seite Veranlassung gegeben, so dafs diese Aenderung Ihrer Zustimmung gewils sein wird. 

Bei $ 4 wird die Aenderung der Maximalzalıl der Vorstandsmitglieder von 21 auf 24 vorgeschlagen, 
eine Verstärkung, welche durch die zunehmende Erweiterung des Vereins bedingt werden könnte. 
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In $ 8 ist ein Geschäftsgebrauch zum Ausdruck gebracht, wie er sich von selbst eingeführt 
hat und bisher stets die Bewilligung des Gesammt-Vorstandes gefunden hat. 

In $ 10 ist wohl blofs eine frühere Auslassung zugefügt. 

$ 12, betr. die literarische Thätigkeit des Vereins, ist der jetzigen, Ihnen bekannten Lage 
der Verhältnisse angepalst und bedarf keiner weiteren Motivirung. 

Nach gewonnener Durchsicht und Vergleichung der einzelnen Paragraphen werden Sie, m. H., 
die Ueberzeugung gewonnen haben, dals, wie ich oben sagte, in den Vorschlägen von einer eigent- 
lichen Abänderung der Statuten nicht die Rede sein kann, dals vielmehr nur eine Berichtigung und 
Ergänzung der alten Fassung bewirkt werden soll. Um die uns heute zur Verfügung stehende 
knappe Zeit besser auszunutzen, als dies mit einer Abstimmung über die einzelnen Paragraphen 
geschehen würde, gestatte ich mir daher, Ihnen den Vorschlag zu machen, den vorliegenden Entwurf 
als von Ihnen en bloc angenommen zu betrachten, falls nicht im Laufe der heutigen Versammlung aus 
Ihrer Mitte Einsprüche geschehen, bezw. anderweitige Abänderungen vorgeschlagen werden, 

Vorsitzender Herr Lueg: Sollten also im Laufe der Verhandlungen Widersprüche gegen den 
Ihnen vorgetragenen neuen Statutenentwurf hier nicht erhoben werden, so werden wir den Entwurf 
als angenommen betrachten. 

Wir gehen nun zum 2. Punkt der Tapesirdnine, über und ertheile ich Herrn Jacobi das 
Wort. 

Herr Jacobi-Sterkrade: Der Vorstand unseres Vereins hat mich mit der Aufgabe betraut die 
Verwendung deutschen Eisens beim Schiffbau im Wettbewerb mit englischem zu untersuchen und 
Ihnen darüber heute einiges nıitzutheilen. 

Wenn ich dieser wichtigen Frage überhaupt näher getreten bin, so ist es mit dem Bewulst- 
sein geschehen, dafs ich nicht in der Lage bin, Ihnen eine abgeschlossene fertige Arbeit vorlegen 
zu können, vielmehr soll das Nachfolgende nur als Anregung zur weiteren Behandlung resp. Dis- 
cussion der Angelegenheit dienen. 

Seitdem Deutschland angefangen hat, auch im Schiffbau sich unabhängig vom Auslande zu 
machen und den wachsenden Bedarf der deutschen Rhedereien mehr und mehr im Inlande zu 
decken, ist es das Bestreben der Eisenwerke gewesen, das zu den Schiffen erforderliche Material zu 
liefern. Bis heute ist dies jedoch nur zum kleinsten Theil gelungen, weshalb wir zunächst. die 
allgemeinen Gründe hierfür erörtern wollen. 

Der Bau der Schiffe, und besonders der Seeschiffe, schlofs sich naturgemäls dem englischen 
Schiffbau an, und wurden zunächst Schiffe nach guten englischen Vorbildern unter Leitung englischer 
Ingenieure und Vorarbeiter ausgeführt. Unsere Walzwerke standen noch nicht auf der Stufe, dafs 
sie die nöthigen Bleche und besonders die gewählten Profile zu liefern imstande waren, weshalb 
das Material von England bezogen wurde, von wo die Schiffbauer stets prompt bedient wurden. 
Der deutsche Schiffbauer hatte sich nun an diese Geschäftsführung gewöhnt und war schwer dazu zu 
bewegen, eine Aenderung eintreten zu lassen, nachdem die deutschen Werke anfingen, sich um die 


Aufträge zu bemühen, und zwar um so mehr, weil es zunächst nicht möglich war, die Preise ete. 


so leicht zu erhalten wie in England. Unsere Werke waren nicht imstande, auf die einfache Anfrage 
der Schiffbauer: 
»Was kostet das Material zu einem Dampfer von einem bestimmten Tonnengehalt, welcher 
nach den Vorschriften einer bestimmten Versicherungs-Gesellschaft gebaut werden soll« ? 


einen Preis abzugeben. Auf eine Anfrage in England bekam man sofort einen bestimmten Durch- 
schnittspreis, während das deutsche Werk um Specification bat und sich dann das ihm Passende 
heraussuchte. 

Es war daher natürlich, dafs der Schiffbauer den einfacheren Weg wählte und sich nicht 
besonders um deutsche Offerten kümmerte. Gab sich aber der Schiffbauer wirklich die Mühe, aus 
den erhaltenen Einzelpreisen einen Durchschnittspreis zu berechnen, so fand er sehr bald, dafs sich 
der deutsche Preis wesentlich höher stellte als der englische Preis, weshalb er nicht in der Lage 
war, in Deutschland zu bestellen. Dem Rheder war es bis vor nicht langer Zeit gleichgültig, woher 
das Material kam. In den wenigen Fällen, wo das Eisen wirklich in Deutschland bestellt wurde, 
beklagten sich die Schiffbauer über unpünktliche Lieferung und waren deshalb selbst nicht in der 
Lage, den Ablieferungstermin der Schiffe einzuhalten. Fassen wir Vorgesagtes kurz zusammen, so sind 
die Gründe, weshalb deutsches Material nur in vereinzelten Fällen beim Schiffbau Verwendung findet, 
folgende: 1. Zum Zweck der Preisbestimmung des Materials für ein Schiffsgefäls bedürfen die 
deutschen Werke einer genauen Specification, um einen Preis aufgeben zu können, während die 
englischen Werke hierzu imstande sind, wenn ihnen der Tonnengehalt und: die Versicherungsklasse 
des Schiffes angegeben wird. 2. Der Preis des deutschen Materials ist dem englischen gegenüber 
zu hoch. 3. Die deutschen Werke haben bei der Erledigung der Aufträge nicht immer die nöthige 


N 
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Aufmerksamkeit auf die prompte Ausführung gelegt, wie es nöthig, und wie es von England aus 
der Fall ist. 

Zu Punkt 1 möchte ich bemerken, dafs es, bei gutem Willen von beiden Seiten, den deutschen 
Walzwerken möglich sein wird, auch, wie von England aus, sofort einen Durchschnittspreis aufzu- 
geben, wenn das erforderliche Material, wenigstens in Blech und in Winkel-Stabeisen, getrennt auf- 
gegeben wird. 

Aus verschiedenen Specificationen, welche ich durchgerechnet habe, geht hervor, dals das 
Verhältnils der Faconbleche zu den übrigen Blechen gleich ca. 10% ist, wobei aber die nur wenig 
conischen Plattengänge nicht zu den Facons gerechnet sind. 

Von dem übrigbleibenden Gewicht sind wieder ca. 5—10% Stabeisen gewöhnlicher Dimension. 

Eine feste Verhältnifszahl vom Tonnengehalt der Schiffe, oder auch vom Gesammteisen-Gewicht 
anzugeben, ist nicht möglich, weil die Bauart der Schiffe zu sehr in Frage kommt. Es dürfte aber 
auch für die Walzwerke vollständig genügen, wenn die Werfte das erforderliche Gesammtgewicht 
und das Quantum der Bleche, beziehungsweise des übrigen Materials aufgeben. 

Um einen weiteren Anhall zu geben, lasse ich die SrecinäsHOneh von drei verschiedenen 
Schiffen folgen: 


Schiff von ca. 3000 Tons Tragfähigkeit mit Wasserballast-Tanks aus Eisen mit Stahlwinkeln erbaut, 
classifieirt nach Germanischem Lloyd: 


gewöhnliche Bleche ‘. .. . .“....:686000 k$ 
iseonglien Bleche 2, ° 27.020 8 ur 2 ao BO Ee 
Winkelstahl . . a. 22V, 
Flach, Halbrund, en BE ARE 40 000 „ 
late NR a N 28.900 ,:, 

Summa . ..983000 kg 

Schiff von 850 Tons Tragfähigkeit mit Wasserballast-Tanks, classifieirt nach Veritas: 

gewöhnliche Bleche . . . . . ...182000 kg 
Paconniechese 0 a nen 2 Veen 
Ne mkeleisenshnuue ' 7, 2 Re ST, TM30ON, 
UmerStabetenseio. 2 3500, 


Suminalte ne 2B33 00° 


Schiff von ca. 1200 Tons Tragfähigkeit mit Wasserballast-Tanks, elassifieirt nach Englischem Lloyd, 
ganz. in Stahl erbaut: 


gewöhnliche Bleche . . . . :...275000 kg 
BP anGnblechues tee 3 seihien, 25000 „ 
Winkelö... |. 5 87000 „ 
Stabeisen, Halbrund, ERSERN ei } Sal 
Wulststahl . a VE u 7.9007; 


Summa . . 402300 kg 


Da die Engländer gewöhnlich die Lieferung des gesammten für ein Schiff nöthigen Materials 
übernehmen, so müssen sich auch die deutschen Werke hierzu bequemen und diejenigen Theile, 
welche sie nicht selbst fertigen, von befreundeten Werken entnehmen, damit den Schiffbauern der 
Bezug bequem gemacht wird. Bis jetzt war es Gebrauch, dafs sich jedes Werk aus einer ein- 
gesandten Specification dasjenige heraussuchte, was ihm pafste, weshalb der Schiffbauer genöthigt 
war, mit vielen Firmen in Verbindung zu treten, um überhaupt das Material vollständig zu bekommen. 
Dats dies eine unliebsame Geschäftserschwerung für ihn war, und aufserdem zu Verzögerungen im 


Bau Anlafs gab, läfst sich nicht leugnen. 


Was Punkt 2 betrifft, so ist der Preis des englischen Eisens allerdings viel billiger als der 
des deutschen Eisens. Die heutigen Preise in Nord-England von gewöhnlichem Schiffsmaterial sind: 


Schiffsbleche . . . . 6 £ bis 7,6 
ME N A EL 
Wulsteisen 0), ar a Lo 
oder franco Bremerhaven oder Hamburg: 
Schiffisbleche: . . '. .....1835 «% 
F' Wiukbluur nn 0 eek 1a Tenn 


DL ISLABeREN 1. ELBE 


388 Nr." „STAHL UND EISEN.“ Juli 1883. 


während die deutschen Preise franco Bremerhaven oder Hamburg für 


Schiffsblece . . . . ea. 180 «#6 

Winkel HE RE 0 ; 

Wulsteisen ar m ae l8dr, 
sind. 
Die verschiedenen Versicherungsgesellschaften stellen an das Material den Anspruch, dals es 
mit der Längsfaser 20 Tons pro [_]‘“ engl., ca. 31 kg pro qmm und mit der Querfaser 18 Tons, 
ca. 28 kg pro qmm halten soll, ohne eine Dehnung oder CGontraction vorzuschreiben. Diese Zug- 
festigkeiten werden von den englischen Werken garantirt, aber fast nie findet eine Prüfung statt, 
weil die Prüfung nicht obligatorisch ist, welches die Lieferanten sehr wohl wissen. Mit der Faser 
hält das englische Material diese Belastung meistens aus, bricht dann aber plötzlich ohne nennens- 
‘ werthen Reck. Ein Hauptnachtheil dieses Materials ist jedoch die grolse Ungleichmälsigkeit. Bei 
der Verarbeitung tritt diese hervor und zeigt sich in Rissen, Brüchen u. s. w. Fast sämmtliche Spant- 
winkel in stumpfem Winkel, welche aus dem rechten Winkel gesetzt werden müssen, welche Arbeit im 
rothwarmen Zustande geschieht, zeigen Längsrisse (sogenannte Schweilsfugen und Rothbruch). Dieselben 
werden, wenn diese Fehler nicht so schlimm sind, doch verwandt, weil sich die Spanten aus diesem 
Material eben nicht besser herstellen lassen. 


Die Fabrication dieses Schiffsmaterials geschieht in Nord-England, wie folgt: 

Aus einem leicht schweilsenden, d. h. kaltbrüchigen Eisen werden direct aus den Luppen 
Platinen von 15—16° Breite, 41/;° Länge und ?/4“ Dicke gewalzt, welche zu Deckel der Blech-, 
brammen zerschnitten werden. Zwischen diese Deckel werden die Abfälle dieser Platinen, Schrott: 
eisen gewöhnlicher Sorte und Eisenbahnschienen gelegt und dann das Paquet direct ohne weitere 
Bearbeitung, wie Schmieden ete., zu Blechen ausgewalzt. Dals dieselben, je nach dem verwandten 
Schrottmaterial ete., sehr verschieden und zwar in ein und demselben Stück ausfallen müssen, ist 
wohl ziemlich einleuchtend. Das zu den Platinen verwandte Roheisen ist Gleveland-Eisen, welches 
ca. 11/g% Phosphor und ca. 2% Silicium enthält und heute 38 sh. 9 d. kostet. Da der 
Abbrand von den Brammen bis zum fertigen Blech gering, und das Blech in einer Hitze fertig 
gewalzt wird, so stellt sich dasselbe sehr billig. - Diese Methode, in Deutschland angewandt, würde 
zwar auch eine billigere Herstellung der Bleche als bei unserer Methode ermöglichen, jedoch würde 
der gute Ruf des deutschen Materials sehr darunter leiden, weshalb wir nach anderen Mitteln, unser 
Eisen beim Schiffbau einzuführen, suchen müssen. 


Wie sehr selbst in England die schlechte Qualität des gewöhnlichen Schiffsmaterials erkandt 
wird, geht aus einem Artikel des »Daily Telegraph« hervor, welcher kurz nach dem Untergange 
der sCimbriae erschien und als Ausspruch eines Skasters ausgegeben wurde. Derselbe lautet: 


»Wie können die Schiffe anders als untergehen, wenn das Eisen, aus dem sie gebaut sind, 
nicht mehr als 6 £ pro ton kostet? Was für eine Qualität kann man für dieses Geld 
haben? Manche aus Gleveland-Roheisen hergestellte Bleche sind wie Glas. Ich habe sie 
beim Hinfallen brechen sehen! Ich habe X-Stäbe sich halbiren sehen, wie sie vom Wagen 
gezogen wurden.« etc. etc. | 


Die »Iron and Goal Trades Review« vom 20. April 1883 bemühte sich in einem längeren Artikel 
diesen Ausspruch als unrichtig und unwahr hinzustellen, und berief sich bei ihrer Beweisführung 
hauptsächlich auf die rapid gewachsene Production Nord-Englands von diesem Schiffsmaterial. Dasselbe 
würde nicht von den Schiffbauern verwandt werden, wenn es so schlecht sei etc. 


Dieser Beweis ist aber nicht richtig, denn die Goncurrenz hat eben dazu getrieben, die Sehiffe 
möglichst billig und zwar aus einem Material zu erbauen, welches gerade noch den Ansprüchen 
der Versicherungs-Gesellschaften genügt. 


Die Kölnische Zeitung bespricht in einem Artikel unterm 6. Februar 1883 über den Unter- 
gang der »Cimbria« die Gründe, warum sich diese Unfälle immer stärker mehren, und sagt 
unter anderm: 

»Die Ueberzeugung von dem Minderwerth englischer Schiffsbleche ist sogar so verbreitet 
und allgemein, dafs man mit dem Ausdruck »Schiffsplech« von vornherein ein an Qualität 
geringes Blech zu bezeichnen pflegt, selbst wenn es gar nicht zum Schiffbau verwandt wird.« 

Wie in den letzten Tagen verlautet, sind die mit einzelnen Stücken der »Cimbrias angestellten 
“ officiellen Versuche sehr schlecht ausgefallen. Die Ansprüche der englischen und französischen 
Classifications-Gesellschaften haben sich aus dem zur Verwendung kommenden billigen Materiale 
herausgebildel, weil sie sich natürlich den Einwirkungen der Walzwerke nicht entziehen konnten. 
Es würde bei, Aenderung der Vorschriften eine grolse Umwälzung entstehen und viele Walzwerke 
zum Erliegen kommen. 
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Unsere deutsche Classifications-Gesellschaft, der »Germanische Lloyd«, ist leider noch nicht 
mächtig genug, um in dieser Richtung vorgehen zu können, und hat sich den früher bestehenden 
Gesellschaften in bezug auf Prüfungs-Vorschriften anschliefsen müssen. 


Von den drei bestehenden Classifications-Gesellschaften, wonach in Deutschland die Minimal- 
Materialstärken der einzelnen Constructionstheile der Schiffe vorgeschrieben werden, gestatten nur 
das »Büreau Veritas« und der »Germanische Lloyd« eine Reduction für nachweislich bessere Quali- 
tät. Der »Englische Lloyd« hat sich bis jetzt geweigert, irgend eine Reduction zuzulassen, wobei 
er sich wahrscheinlich durch die vorhin entwickelten Gründe leiten lälst. Es ist deshalb bei dem 
grolsen Preisunterschied die Verwendung deutschen Materials für alle nach »Englischem Lloyd« zu 
erbauenden Schiffe ausgeschlossen. Da mindestens die Hälfte der in Deutschland erbauten Schiffe beim 
»Englischen Lloyd« classificirt wird, ‘so wäre es äulserst wichtig, denselben zu einer Concession 
bei Verwendung besseren Materials zu bestimmen. Es wäre vielleicht angebracht, wenn sich viele 
deutsche Werke in Verbindung mit den Schiffbauern an den Lloyd wegen Zulassung einer Reduction 
bei Verwendung besseren Materials wendeten. Das Material müfste alsdann in Gegenwart eines 
Lloyds-Experten geprüft werden, wie es schon jetzt bei Verwendung von Stahl geschieht. 


Die Versicherungs-Gesellschaften erlauben, dafs bei Verwendung von weichem Stahl, der min- 
destens eine Festigkeit von 27 Tons = ca. 42 kg pro qmm minimal und 31 Tons = 48 kg pro 
qnım maximal haben darf, eine Reduction der Dimensionen von vollen 20 %. 


Es wäre deshalb auch richtig, dafs der »Englische Lloyd« bei Verwendung eines besseren 
Eisens, wje vorgeschrieben, auch eine entsprechende Reduction gestattete. Vorgeschrieben ist eine 
Zugfestigkeit von 20 Tons p. []‘- engl. = 31 kg p. qmm in der Längsrichtung und 18 Tons = 
238 kg mm: in der (Querrichtung, aber keine Dehnung. Wird die Festigkeit auch erreicht, so 
bricht doch das Eisen plötzlich bei grölserer Belastung, und zeigt dasselbe selten eine Verlängerung 
über 3 bis 5% in der Längsrichtung. In der Querrichtung ist die Verlängerung meistens = 0, 
und wird auch die vorgeschriebene Belastungsprobe nur. eben erreicht. 


Diese geringe Dehnungsfähigkeit des Materials ist aber der Hauptgrund, warum bei Collisionen 
so grolse Lecke entstehen. Die getroffenen Platten etc. springen wie Glas, weshalb das entstehende 
Loch so grols wie die .getroffene Stelle wird. 

Wäre das Eisen zäh, d. h. hätte dasselbe eine grofse Verlängerungsfähigkeit, so würden 
Beulen entstehen, in welchen die Risse weniger gefährlich aufträten, so dafs sie wenigstens in 
manchen Fällen zu stopfen wären. 

Die deutsche Kriegsmarine verwendet nur deutsches Material und hat damit die besten Erfah- 
rungen gemacht. Die im Jahre 1878 im grofsen Belt aufgelaufene Panzer-Gorvette »Friedrich der 
Grofse« zeigte nicht etwa ein Loch, sondern nur eine grolse, etwa 3 m lange und 75 cm breite 
eingedrückte Beule, ohne dafs eine Spur von Undichtigkeit, resp. ein Leck zu bemerken war. Wäre 
die Beplattung aus englischem Schiffseisen hergestellt gewesen, so wäre sicherlich ein ebenso grofses 
Loch entstanden. 

Das in Deutschland als Constructionseisen verwandte Material soll nach den von unserm 
Verein aufgestellten Classificationsbedingungen vom 28. und 29. Mai 1881 für Winkeleisen etc, 
36 kg Festigkeit per qmm und 12% Dehnung und für Bleche 35 kg Festigkeit in der Längsfaser 
bei 10% Dehnung und 28 kg in der Querfaser bei 3% Dehnung haben. Dieses Material dürfte 
sich entschieden besser zum Schiffbau eignen als das gewöhnliche englische Eisen, und wäre 
anzustreben, dals die verschiedenen Versicherungs -Gesellschaften und zwar in erster Linie der 
»Englische Lloyd« hierfür eine entsprechende Reduction der Abmessungen gestatteten. 


Damit das verwandte Eisen auch wirklich den geforderten Ansprüchen entspricht, mülste 
eine obligatorische Prüfung des Materials von seiten der Versicherungs - Gesellschaften stättfinden. 
Wenn dieses auch für die Werfte und für die Experten umständlicher werden würde, so würde 
man dadurch einen Nachweis erhalten, was die verschiedenen Werfte liefern. Es würde sich 
herausstellen, dafs manches Material, welches jetzt auf guten Glauben hin als ausreichend anerkannt 
wird, nicht zur Verwendung kommen dürfte. Bei scharfer Ausführung der Controle würden die 
englischen Preise bald höher gehen und sich dem deutschen Eisen eine gröfsere Aussicht auf 
Absatz eröffnen. 

Die eventuell zu gewährende Reduction der Dimensionen wird aber noch immer nicht genügen, 
den Preisunterschied zwischen dem geringwerthigen englischen und dem guten deutschen Eisen 
auszugleichen, und wäre deshalb eine Frachtermälsigung für die zum Schiffbau benöthigten Mate- 
rialien anzustreben. Die englischen Werke haben meistens directe Wasserwege bis zu unseren 
Werften und deshalb sehr billige Frachten, während wir auf den Eisenbahntransport angewiesen 
sind, bei welchem, durch die Lage fast sämmtlicher Werfte bestimmt, noch eine Umladung in Kähne 
oder Frachtfuhrwerk nöthig wird. Da das unter bedeutend günstigeren Verhältnissen producirte 
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englische Eisen bei uns für den Schiffbau zollfrei hereinkommt, so wäre eine Ermälsigung der 
Frachten wenigstens ein kleiner Ersatz hierfür. 

Durch die von den verschiedenen Versicherungs-Gesellschaften schon jetzt eingeräumten Stärken- 
Reductionen für weichen Stahl resp. Flufseisen wird dieses Material immer mehr und mehr im 
Schiffbau verwandt werden. In neuester Zeit werden schon viele Schiffe ganz aus weichem Stahl ° 
erbaut, weil sich der Preis der Schiffe aus diesem Material nicht höher stellt als soleher aus Eisen. ° 

Durch das geringere Gewicht des Schiffskörpers wird das Schiff tragfähıger, oder es kann das 
Schiffsgefäls bei einem gegebenen Tonnengehalt kleiner werden. Dieses ist wieder von Einflufs auf 
die nöthige Maschinenkraft, so dafs, dies alles in Rechnung gezogen, ein Stahlschiff nicht theurer 
wird als ein Eisenschiff. Da die Widerstandsfähigkeit eines Schiffes aus weichem Stahl, nament- 
lich bei Collisionen, wesentlich höher ist als bei einem Schiff aus Eisen, so wird der Stahl das 
Zukunftsmaterial für den Schiffbau sein. 

Obgleich das Verhältnifs in den Herstellungskosten von Stahl für Deutschland gegen England 
nicht so ungünstig ist wie bei den geringen Eisenqualitäten, so ist auch hierbei England durch 
seine glückliche Lage ‚wieder im Vortheil. Die Frachten spielen hierbei wieder eine wesentliche 
Rolle, weshalb eine Ermäfsigung der Frachten für alle für den Schiffbau erforderlichen Materialien 
mit aller Energie anzustreben ist. 

Zu Punkt 3, der wie ein Vorwurf für die deutschen Walzwerke klingt, möchte ich bemerken, 
dals es ganz natürlich ist, dals die englischen Walzwerke die Schiffswerfle besser bedient haben 
als die deutschen Werke. 

Die englischen Werke, welche das Schiffsmaterial liefern, sind seit sehr langer Zeit für diese 
Branche beschäftigt und haben sich den Wünschen der Besteller angepalst. Sie wissen aus Era 
rung, dals dem Schiffbauer nur mit der Ablieferung des Materials gedient sein kann, wenn es ih 
der richtigen Reihenfolge geschieht. Dabei fertigen die meisten englischen Werke das Schiffs- 
material als Hauptartikel oder auch wohl als einzigen Gegenstand an, was bei dem enormen 
Verbrauch an Schiffseisen möglich ist, so dafs bei einlaufenden Bestellungen immer die passendn 
Walzen einliegen. 

Je mehr die deutschen Walzwerke sich mit der Ausführung von Schiffsmaterial beschäftigen 
können, desto prompter werden sie liefern und sich den Wünschen der. Schiffbauer anpassen. 

Wichtig für die Verwendung deutschen Eisens würde auch die gesetzliche Bestimmung des 
Freibordes sein, weil hierdurch die wirkliche Tragfähigkeit jedes Schiffes geregelt würde, und weil 
dann die Hude ein anderes Mittel als das Ueberladen suchen mülsten. / 


/ 


Um die Schiffe alsdann möglichst tragfähig zu machen, würden nur zwei Mittel bestehen, nämlich 
die Verwendung besseren Materials, oder die S®iffe noch völliger als bisher zu bauen. Da die 
Werfte wohl schon an der Grenze der Völligkeit der Schiffe angelangt sind, und bei noch volleren 
Schiffen auch stärkere Maschinen ete. bedingt werden, so würde man suchen, die Schiffe durch 
Verwendung guten Materials möglichst leicht, d. h. möglichst tragfähig zu machen. 


Ebenso wie bei dem Schiffsrumpf der geringe Preis des englischen Eisens der Verwendung 
deutschen Materials entgegensteht, so steht auch der geringe Preis der englischen Anker und Ketten 
der Verwendung deutscher Anker und Ketten entgegen. England liefert diese Artikel zu beispiellos 
billigen Preisen, weil erstens das hierzu verwandte Eisen billig, und weil zweitens England der 
Weltmarkt offen steht. Hierdurch ist es möglich, in Masse zu fabriciren und so die Arbeits- 
löhne, Generalkosten u. s. w. auf ein Minimum zu verringern. | 

Da wir keine amtliche Prüfungsanstalten für diese Artikel besitzen, so werden auch alle 
hierauf gerichteten Anstrengungen wenig nützen, und wären deshalb diese zunächst anzustreben. 


Dals unsere deutschen Anker und Ketten mindestens den besten englischen an Güte gleich 
kommen, geht aus den Versuchen der deutschen Marine hervor, welche seiner Zeit angestellt sind 
und welche zur Folge hatten, dafs der Bedarf der deutschen Marine nur noch im Inlande gedeckt 
wird. — Die gewöhnliche Handelsqualität ist so billig, (dabei aber auch sehr schlecht) dafs es wohl 
kaum gelingen wird, dieser Goncurrenz zu begegnen, wenn nicht eine obligatorische Prüfung dieser‘ 
Gegenstände in Deutschland eingeführt wird. Schmiedestücke, wie Achsen etc. zu den Maschinen, 
Steven, Räder etc. werden in Deutschland schon jetzt den englischen vorgezogen, weil sie aus weit 
besserem Material bestehen und im allgemeinen exacter gearbeitet sind. 


x 


N 


Schliefslich möchte ich noch erwähnen, dafs in neuerer Zeit auch die Verwendung deutscher 
Maschinen Platz gegriffen hat, und dafs auch auf diesem Felde die deutsche Industrie anfängt, die 
englischen Maschinen für in Deutschland gebaute Schiffe zu verdrängen. 


Es unterliegt gar keinem Zweifel, dafs schon jetzt in Deutschland ebenso gute Maschinen wie 
in England gebaut werden. Diese Preise werden aber durch die schlechtesten englischen Maschinen 
zu sehr gedrückt, während die guten englischen Maschinen auch theuer sind. 
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Durch Eingehen auf diese billigen Preise liegt die Gefahr nahe, dafs zu sehr gespart wird, 
wodurch die Maschinen einen schlechten Ruf bekommen würden. Es sollten daher sowohl Rheder 
wie Schiffbauer lieber einen etwas höheren Preis für das wichtigste Inventarstück des Schiffes 
bewilligen, dafür aber auch etwas durchaus Gutes verlangen. 

Zum Schlusse gestatte ich mir, denjenigen Herren Schiffbauern, welche auf meine Fragen 
bereitwilligst Auskunft gegeben haben, meinen Dank abzustatten und hoffe, dafs Vorgesagtes zur Ver- 
wendung deulschen Eisens beim Schiffbau beitragen möge. 

Vorsitzender Herr Lueg: Ich eröffne nun dieDiseussion über den gehörten, sehr interessantenVortrag. 

Sie haben gehört, m. H., dafs der Herr Referent besonders drei Punkte hervorgehoben hat, 
die bisher der weiteren Ausdehnung der Lieferung von eisernem Schiffsbaumaterial seitens deutscher 
Werke hindernd im Wege gestanden haben. Der erste Punkt betraf den Umstand, dafs die deutschen 
Werke nicht in der Lage sind, so ohne weiteres einen Durchschnittspreis für Schiffe von einem 
bestimmten Tonnengehalt anzugeben, wie dies in England der Fall ist, weil die Specifieationen den 
deutschen Werken nicht so genau bekannt sind, wie dem englischen Werken. Wenn also die Fragen 
nach den Preisen bei uns nicht rasch erledigt werden können, so ist es nicht zu verwundern, dafs 
so häufig noch die englischen Offerten bevorzugt werden. 

Der zweite Punkt, den der Herr Referent hervorhob, ist der Umstand, dafs das englische 
Material, bei allerdings ungleich viel geringerer Qualität, auch wesentlich billiger geliefert worden ist 
und geliefert wird, wie durch Zahlen dargethan worden ist, als Deutschland zur Zeit zu liefern in 
der Lage ist. 

Der dritte Punkt, der gewissermalsen einen Vorwurf gegen die deutsche Imdustrie in sich 
begreift, der aber meines Erachtens durch die Lage unserer Industrie bedingt ist, gipfelte darin, 
dals die deutschen Werke nicht immer so prompt liefern könnten und geliefert haben wie die 
englischen. Es sind ja dies drei Punkte, die allgemein bekannt sind, und es wird die Discussion 
sich auf diese drei Punkte in erster Linie zu erstrecken haben. 

Ich weils nicht, ob hier im unserer Versammlung sehr viele Schiffbauer vertreten sind, es 
scheint mir fast nicht der Fall zu sein. Jedenfalls sind aber um so zahlreicher diejenigen Werke 
vertreten, welche das geeignete Material zum Bau der Schiffe liefern, als Winkeleisen, Bleche und 
sonstiges Material. Sollte nicht Herr Knaudt zu einigen Mittheilungen bereit sein ? 

Herr Knaudt-Essen: Ich weils gar nichts vom Schiffbaumaterial. 

Vorsitzender Herr Lueg: Das ist schlimm genug! 

Herr Knaudt: Mir ist nur ein Schiffbauer bekannt, der ausschliefslich deutsches Material ver- 
wendet, das ist das Werft des Herrn Georg Howaldt bei Kiel. 

Vorsitzender Herr Lueg: Eine Schwalbe ntacht noch keinen Sommer. Es ist leider kaum 
anzunehmen, dafs von den für deutsche Rechnung gebauten Schiffen auch nur 10% aus deutschem 
Material gebaut werden, wenn ich die deutsche Marine, die ja bekanntlich eine besondere Stellung 
einnimmt, nicht mit in Betracht ziehe. 

Herr Helmholtz-Hannover: Ich kann nur bestätigen, dafs die Bemerkungen des Herrn Vor- 
tragenden bezüglich des Materials auch bei Lieferung von Maschinen ebenso zur Geltung kommen. 
Es ist das für mich selbst lange Zeit ein grofses Hindernifs gewesen, in Lieferungsverträge auf 
Schiffsmaschinen einzutreten, bis ich erfahren hatte, was alles dazu gehört. Es ist eben nicht blofs 
die Lieferung der Maschine selbst, sondern die Leistung einer Menge Garantieen und eine Reihe 
anderer Punkte zu berücksichtigen. Es tritt ferner ein Umstand hinzu, der ganz dazu geeignet ist, 
uns Deutschen die Sache zu erschweren, und das ist das Verhalten der Rheder uns gegenüber. Es 
werden nämlich, soweit mir die Sache bekannt ist, mit den deutschen Fabricanten andere Verträge 
gemacht als mit den englischen. Bei den Verhandlungen mit den englischen Fabricanten müssen 
die deutschen Rheder sich schliefslich dem in England herrschenden Gebrauch fügen; einen andern 
Vertrag, als er in England üblich ist, macht eben ein englischer Maschinenfabricant nicht, während 
die deutschen Rheder die Entwicklung des Maschinenbaues in Deutschland dadurch sehr zurück- 
halten, dafs sie uns, die wir als homines novi in die Fabrication hineintreten, scheinbar zu ihrer 
Sicherung mit Bedingungen in den Weg treten, die schlechterdings derartige Schiffsmaschinengeschäfte 
als Acte der Verzweiflung erscheinen lassen. Beispielsweise ist der Grundzug derartiger Verträge 
gewöhnlich der, dals ein sogenannter Garantiemaschinist, ein verhältnilsmäfsig ungebildeter Mensch, 
der allerdings ein ziemlich complieirtes Examen zu machen hat, die Aufgabe hat, einer Zwitter- 
stellung zu genügen, in welcher er gleichzeitig der Vertreter des Maschinenlieferanten bei eintretenden 
Differenzen und nebenbei auch der des Rheders ist. Es kommen da ganz exorbilante Forderungen 
vor, z. B. für Reparaturen, die während der Garantiezeit, z. B. in China, natürlich zu chinesischen 
Preisen, gemacht werden. Auf alle derartigen Sachen wird sich ein englischer Fabricant gar nicht 
einlassen. 

Ich glaube, dals dieses Verhalten der Rheder bis heute dazu geführt hat, dafs mancher 
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Maschinenfabricant, der sich auf derartige Dinge eingelassen hatte, wieder davon zurückgetreten ist 
und lieber andere Beschäftigung gesucht hat als gerade Bau von Schiffsmaschinen. 

Im übrigen mufs ich doch die Schiffbauer einigermafsen in Schutz nehmen in bezug auf die 
Geneigtheit für Verwendung deutschen Eisens. Es ist nicht blofs Herr Howaldt, welcher 
deutsches Eisen verwendet, sondern ich mufs da eine Lanze einlegen für eine Reihe von Herren 
in der Gegend von Bremen, die auch gern deutsches Eisen benutzen, aber die Gründe, die Herr 
Jacobi vorgetragen hat, sind dort eben mafsgebend. Wenn sie Bleche aus England zu 135 «#% haben 
können und sollen dann deutsches Fabricat 45 «#% theurer bezahlen, so hört schliefslich aller gute 
Wille auf. Es ist mir nie klar gewesen, woher die grofse Differenz zwischen den Preisen von 
Blechen in England und hier kommt, die ja gewöhnlich noch viel gröfser gewesen ist als 45 M. 

Ich habe mich gefragt, ob dieser Unterschied wirklich allen in der wenig Vertrauen ein- 
flöfsenden Art und Weise von Einfachheit in der Fabrication zu suchen ist, wie Herr Jacobi sie 
beschrieben hat. Vor einer Reihe von Jahren habe ich einmal die Walzwerke besucht in Middles- 
borough, und da habe ich doch eine andere Fabricationsmethode vorgefunden, die nicht so einfach 
war. Ich habe manchen von den Collegen, die in Blech arbeiten, gefragt, woran es liegen mag, 
dafs die Productionen der Blechwalzwerke dort so colossal sind im Vergleich zu dem, was wir 
gewohnt sind, ohne eine befriedigende Antwort zu erhalten. Es wäre doch sehr wünschenswerth, 
dals einige der hier anwesenden Herren, die Bleche fabrieiren, etwas mehr davon mittheilten, denn 
es ist Thatsache, dafs Personen, die sonst sehr gut in der Eisenindustrie orientirt sind, sich den 
erwähnten Unterschied nicht erklären können. 

Vorsitzender Herr Lueg: Es würde uns sehr willkommen sein, wenn einer der Herren, die 
Bleche fabrieiren, sich über die angeregte Frage näher aussprechen wollte. 

Herr van Ruth-Duisburg: Die grofse Differenz im Preis ist meiner Ansicht nach nicht nur 
allein in der Qualität zu suchen, sondern auch in der Einrichtung der verschiedenen Walzwerke, 
so dals jede Abtheilung als Specialität zu betrachten ist. So fabrieirt z. B. die Gonsett Iron Co. 
bei Newcastle 600 Tonnen Bleche pro Woche. 

Herr Jacobi: Ich mufs dabei stehen bleiben, dafs das Blech, welches zum Schiffbau verwandt 
wird, allerdings so hergestellt wird, wie ich vorgetragen habe. Das Eisen wird, wie ich vorher 
sagte, aus Schrott gewöhnlichster Qualität und sehr billigem, stark phosphorhaltigem Eisen in einer 
Operation gewalzt und dadurch, sowie durch den Umstand, dafs man sehr wenig Abbrand dabei 
hat, die grolse Billigkeit erzielt. Allerdings werden auch andere Bleche gemacht, z. B. best Boiler plates. 

Jedoch auch das ist noch ein sehr gewöhnliches Blech von 32 bis 33 kg Festigkeit, aber 
von CGontraction und Dehnung ist da auch keine Rede. Dafs der Unterschied von Stabeisen und 
Winkeleisen gegen Blech in England nicht so grofs ist wie bei uns, liegt blofs darin, dals sie zur 
Herstellung von Winkeleisen eine gröfsere Verarbeitung vornehmen müssen; sie haben wenigstens 
mehr abgeschweilstes Eisen dazu nöthig. ' 

Herr Petersen-Eschweiler: Der erwähnte Unterschied liegt doch, wie ich glaube, noch in 
etwas Anderm. Wenn wir die Preise für Stabeisen vergleichen, so ist gutes englisches Stabeisen 
eher im Preise höher, als das unserige in den letzten Jahren gewesen ist. Unsere lothringer Werke 
können gerade so billiges Stabeisen machen wie die Werke in Cleveland. Der Unterschied liegt 
vielmehr darin, dafs wir gar keinen Markt haben für so schlechte Bleche, und dafs solche Bleche 
daher überhaupt gar nicht fabrieirt werden. Soweit meine Kenntnifs reicht, fabrieiren unsere Werke 
überhaupt keine Qualität, welche so gering ist wie die von Gleveland, weil wir keinen Markt dafür 
haben. Sollten wir einen grofsen Markt für ein solches Fabricat bekommen, wie England für sein 
schlechtes Schiffhaueisen hat, so würden sie das Material bei uns gerade so wohlfeil machen wie in 
England, denn die Fabricationsweise ist nichts Aufsergewöhnliches, die Herr Jacobi angeführt hat. Die 
Fabricationsmethode kann also den Unterschied im Preise nicht herbeiführen, sondern es war bisher 
kein Bedarf da, und es mochte sich niemand seinen guten Namen durch eine so schlechte Eisen- 
qualität verderben. (Heiterkeit und Zustimmung.) 

Herr Knaudt: Ich möchte noch bemerken, dafs die englischen Qualitätsbleche ebenso theuer 
sind wie die unserigen und dafs wir unter den Bedingungen, wie die englischen Werke sie eingehen, 
ebenso gut liefern können wie die Engländer. Solche Bedingungen aber, wie sie den deutschen 
Werken gestellt werden, übernehmen die Engländer nicht. 

Vorsitzender Herr Lueg: Der Kernpunkt der Sache liegt darin, dafs dem Schiffbauer klar 
gemacht werden muls, dafs für den Bau von Schiffen, von denen so viele Menschenleben abhängig 
sind, nur das allerbeste Material verwandt werden sollte. Wenn der Herr Referent Ihnen angeführt 
hat, dafs der Stahl voraussichtlich das Material der Zukunft ist und insofern schon einen Vorsprung 
hat, als die Versicherungsgesellschaften bei dessen Benutzung eine Bonification von 20% geben, 
so ist doch nicht zu erwarten, dafs dieser Umschwung von Eisen zu Stahl schon so bald kommen 
wird. Für die Uebergangsperiode ist es doch wünschenswerth, dafs statt des sehlechten Eisens 
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gutes Eisen verwandt wird, und wenn gutes Eisen geliefert wird, dann scheint es mir nicht mehr 
als recht und billig, diesem besseren Material ein bestimmtes Uebergewicht durch eine zu gewährende 
Bonification zu geben. Es mufs also meiner Ansicht nach unser Verein dahin zu wirken suchen, 
die Versicherungsgesellschaften auf den Standpunkt zu führen, einmal, dafs sie sagen: als Schiffe 
erster Klasse werden wir später nur diejenigen registriren, die wirklich von dem und dem Material 
gebaut worden sind, und wir werden weiter bei diesen Schiffen zulassen, dafs die Stärkenverhältnisse 
entsprechend geringer genommen werden. Denn das ist doch unzweifelhaft, dals ein Schiffsblech 
guter Qualität von Yı Zoll Stärke doch ganz bedeutend zuverlässiger ist als ein °/g zölliges Blech, 
welches die besagte schlechte Qualität besitzt. Diesen Punkt also möchte ich besonders hervorheben. 

Ich bin überzeugt, dafs die heutigen Verhandlungen eine Bewegung bilden werden, welche in 
unserm Verein zu weiteren Erörterungen führen wird, und dafs auch dieses Thema nicht nutzlos 
verhallen wird. Dafs die Engländer auf billigerer Grundlage fabrieiren können als wir, ist ja richtig, 
und dafür sind bei Gelegenheit der Besprechung über die Roheisenfabrication die verschiedensten 
Gründe hier angeführt und klar gelegt worden. 

Herr Rademacher-Düsseldorf: Der Herr Referent hat in seinem Vortrage erwähnt, dafs 
der Stahl das Material der Zukunft für den Schiffbau sei. Soviel ich weils, sind sich selbst die 
Schiffbauingenieure noch nicht einig darüber, ob Stahl wirklich mit Vortheil für den Schiffbau zu 
verwenden resp. dem Eisen vorzuziehen ist. Stahl und Flufseisen haben infolge ihrer Beschaffen- 
heit stets mehr Neigung zum plötzlichen Bruch wie Eisen, besonders bei starken Stölsen, und diese 
kommen beim Zusammenstols zweier Schiffe ja in grolsem Malse vor. Bei verschiedenen Maschinen- 
theilen hat sich auch gezeigt, dafs Eisen von geringerer Festigkeit wie Stahl zweckmälsiger zu ver- 
wenden ist wie Stahl, und ist man vielfach wieder dazu übergegangen, diese Theile wieder aus 
Eisen anzufertigen. Wenn ich nun an die Versuche denke, welche vor ein paar Jahren auf der 
Brückenbauanstalt Harkort in Duisburg mit genieteten Trägern aus Stahl und Flulseisen gemacht 
worden sind, welche bewiesen haben, dafs für genietete Sachen Eisen sich am besten eignet, und 
berücksichtige ferner, dals beim Schiffbau das Material dieselbe Verarbeitung erfährt wie bei ge- 
nieteten Trägern, so erscheint es mir noch zweifelhaft, ob das Stahl- oder Flulseisenmaterial sich 
wirklich für den Schiffbau eignet. Es ist mir nicht bekannt, ob schon ein Zusammenstols zwischen 
Schiffen, welche aus Stahl gebaut waren, oder ein Auflaufen eines Stahlschiffes stattgefunden hat, so 
dafs man hieraus einen Schlufs ziehen könnte; ich glaube, erst dann wird man sich auf Grund der Er- 
fahrung ein Urtheil bilden können, ob Eisen oder Stahl das geeignetste Material für den Schiffbau ist. 

Herr Stromeyer-London: Ich kann berichten, dafs mehrere flulseiserne Schiffe Zusammen- 
stölsen auf der See ausgesetzt worden sind und dieselben\ besser ausgehalten haben als eiserne. 
Ein atlantischer Dampfer ist ‚mit grolser Kraft auf einen Eisberg gelaufen; dafs er nicht unter- 
gegangen ist, verdankt man grofsentheils dem Umstand, dafs er aus Flufseisen construirt war. 
Schiffe, welche auf Sandbänke gelaufen sind, kommen meistens wieder ab mit stark eingebogenen 
Platten, aber ohne Risse; wären sie von Eisen, so würden wenigstens die Näthe leck geworden 
sein. Gutes Eisen würde sich unter solchen Verhältnissen natürlich besser verhalten als schlechtes. 
Sehiffe werden jedoch nicht gebaut, um über Felsen zu fahren oder gegenseitig sich anzurennen. 
Die Blechstärken sind durch andere Umstände bedingt, und es ist nur wegen der grölseren (vor- 
schrifsmälsigen) Festigkeit des Flulseisens verbunden mit seiner aufserordentlichen Dehnbarkeit, dafs 
eine Reduction der Blechstärken gerechtfertigt ist. Gutes Eisen besitzt zwar eine gute Dehnbarkeit, 
ist jedoch meistens schwächer als schlechtes. Bei der Construction eines Schiffes ist es nöthig, 
nicht nur die möglichen Spannungen zu berücksichtigen, sondern man mufs auch für die nöthige 
Steifigkeit des ganzen Baues sorgen, sonst werden die Näthe leck. Als Maschinentechniker der 
Schiffsclassifications-Gesellschaft »Lloyds Register« befasse ich mich überhaupt nicht mit der Con- 
struction der Schiffskörper, und in allem, was ich hier sage, vertrete ich nur meine eigenen 
Erfahrungen und Ansichten. Aus dem, was ich gesagt habe, werden Sie schon von selbst schlielsen 
‚können, dafs es ‘äufserst schwierig sein würde, den englischen Lloyd zu bewegen, eine Reduction 
wegen besserer Eisenqualität zu gestatten. 

Herr Jacobi: Ich möchte hier anschliefsen, dafs der Germanische Lloyd und die Veritas 
bereits Reductionen gestatten, wenn nachweisbar besseres Material unter besonderer Beaufsichti- 
gung der Vertreter der Gesellschaft verwandt wird. Ebenso mülste es beim englischen Lloyd 
sein. Man verfährt dabei in der Weise, dafs die Schiffsconstruetion vorgelegt, die Materialstärke 
und die Qualität des zu verwendenden Materials angegeben wird, und daraufhin bestimmt die 
Gesellschaft, welche Bonification gewährt werden kann. Das ist bei den genannten Gesellschaften 
schon anstandslos zugegeben. 

Herr Stromeyer: Dafs der englische Lloyd begründete Reduetionen in den Blechstärken er- 
laubt, ersieht man aus ihren Vorschriften über die Blechstärken flufseiserner Schiffe und letzthin 
bei Wellenblech-Feuerröhren. Diese Gesellschaft kann jedoch nur bestehen, so lange Schiffseigen» 
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thümer und Versicherungs Gesellschaften vollkommenes Vertrauen zu ihr haben. Die Erhaltung 
und Erweiterung dieses Vertrauens wird natürlich immer eine ihrer Hauptbestrebungen sein. Es 


ist folglich nicht zu erwarten, dafs eine Erlaubnifs ertheilt werden würde, von den jetzigen Regeln, 


die sich als gut und nothwendig erwiesen haben, abzuweichen. Es müfste wenigstens unzweifelhaft 
o c ’ 


nachgewiesen werden, dals solche Abweichungen gerechtfertigt wären. 
Herr Jacobi: Es ist mir gesagt worden, dafs vom Englischen Lloyd keine Reduction 
gewährt würde. 


Herr $tromeyer: Wie schon gesagt, glaube ich, dafs es sehr schwer sein würde, eine Re- 


duction der Blechstärken wegen besserer Qualität zu erlangen. Ob und inwieweit bei Schiffen eine 
Abweichung von den Vorschriften gestattet wird, weils ich nicht. Bei Kesseln und Maschinen 
weils ich, dafs Abweichungen gestaltet werden, es mulste aber erst deutlich gezeigt werden, dafs 
dieselben zweckmälsig und sicher waren, und selbst dann waren diese Constructionstheile, meistens 
öfter als es die Regeln verlangen, zu inspicirt. 


Herr Vahlkampf-Oberhausen: Ich möchte doch zu bedenken geben, gegenüber den Aus- 


führungen des Herrn Rademacher, dals wir heutzutage in der Stahlfabrication sehr bedeutende Fort- 
schritte gemacht haben, und dafs daher seme Ansichten über Stahl heute nicht mehr zutreffend sind. 
Ich mache darauf aufmerksam, dafs man heute unter Flufsstahl und Flufseisen einen wesentlichen 
Unterschied macht. Wenn Herr Rademacher‘ weils, was HFlulseisen ist, so wird er jedenfalls“ 
die Vorwürfe, die er dem Stahl gemacht, dem Flulseisen nicht machen. Die Herren vom Fach 
werden wissen, welch ein ausgezeichnetes Material letzteres ist, und wie vorzüglich.es sich zum 
Schiffbau ‚eignet. Was die Verwendung des Stahls zum Brückenbau betrifft, so gebe ich zu bedenken, 
dafs die Qualität, welche s. Z. zu Trägern verwandt wurde, eine durchaus unzweckmälsige war, da 
sie einen zu hohen Phosphorgehalt hatte. Sie werden gewils zugeben, dals, wenn man zu Trägern 
Stahl’ verwendet, der 60 bis 65 kg Festigkeit und 0,15 % Phosphor enthält, dieser ohne alle Frage 
unzweckmälsig ist. Heute aber steht die Stahltakriohfien auf einem ganz andern Standpunkt. Will 
sich Herr Rademacher die Mühe geben, das heutige Flufseisen zu untersuchen, so wird er finden, 
dafs dieses Material dem früheren, namentlich dem, welches bei Harkort jene ungünstigen Resultate 
ergeben hat, nicht an die Seite zu stellen ist. Dagegen gebe ich gern zu, dafs Stahl von grolser 
Härte sich für Achsen nicht bewähren mag: Wenn er sich bisher hierzu nicht bewährte, so ist 
der Grund nicht in dem Material im allgemeinen zu suchen, sondern darin, dafs man zu Achsen 
einen Stahl von zu hohem Kohlenztotreähall verwandt hat. 
Herr Rademacher: Ich möchte nur bemerken, dafs man nach den ungünstigen Erfahruheen‘ 
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welche man mit Stahlachsen gemacht hat, wieder allgemein zur Verwendung von Eisen übergeht. Was . 


das Flufseisen anbelangt, so ist und bleibt es Stahl und hat immer Neigung zum plötzlichen Bruch. 

Herr Vahlkampf: Ich kann nur wiederholen, was ich vorhin gesagt habe, dafs man früher 
zu Achsen einen zu harten Stahl verwandt hat. Man verwendet heute zu Achsen ein weiches 
Material und wird daher besser damit auskommen. Ich gebe zu, dafs, wenn Achsen dem Warm- 
laufen ausgesetzt sind, harter Stahl sich nicht bewährt. Ohne Wortspielerei mufs ich sagen, dafs 
zwischen Flufseisen und Flufsstahl ein ungeheurer Unterschied ist. Es ist der grolse Fehler gemacht 
worden, dals man zu Achsen einen Stahl genommen hat, der zu viel Kohlenstoff enthielt, und so 
ist letzteres die Veranlassung gewesen, dals man in letzter Zeit davon abgegangen, zu Achsen 
Flulsstahl zu verwenden. Ich bin aber überzeugt, dafs, wenn weiches Flufseisen zur Verwendung 
kommt, dann wird sich dieses Material auch bewähren, wogegen ich zugebe, dafs ein hartes Material 
dazu nicht geeignet ist. 

Herr Massenez-Hörde: Ich glaube, dafs das Capitel über die Zweckmäfsigkeit der Ver- 
wendung von Flufsstahl zu schweren Wellen mit der hier vorliegenden Frage nichts zu thun hat. 
Ich wollte mir nur die Bemerkung gestatten, dafs in bezug auf die Zweckmälsigkeit der Verwendung 
von Stahlblechen oder richtiger Flulseisenblechen die Erfahrungen, welche uns von einem der Herren 
Vorredner vorgeführt wurden, die in der Duisburger Brückenbauanstalt gemacht worden sind, 
nicht mafsgebend sein können. In jenem Falle wurde eine absolute Festigkeit 60 kg vorgeschrieben, 
weiteres wurde von uns nicht verlangt. Die weitere Anforderung war dann gestellt an den Brücken- 
bauer, von welchem man verlangte, dafs die ferligen Träger die vorgeschriebene Durchbiegung 
aushielten, ohne dafs ein Bruch erfolgte; es bestand die falsche Vorschrift, dals weder Contraction 
noch Delhinung, sondern nur eine Festigkeit vorgeschrieben war, die absolut ungeeignet war. 
Diese Frage, glaube ich, kann in bezug auf die Verwendung des Flufseisens zum Schiffbau 
gar nicht in Betracht kommen. Herr Rademacher hat nun betont, in bezug auf einen plötzlichen 
Anprall von Schiffen sei gerade ein Material wie Flulseisen voraussichtlich ungünstiger für die 
Haltbarkeit des Schiffes als Schweilseisen, und zwar wegen des stahlartigen Üsftiecs des Fluls- 
eisens. Ja, wenn der Bruch wirklich so plötzlich erfolgte bei Flulseisen, so wäre das ganz richtig. 
Die Anforderungen aber, die man heute an Flulseisen stellt, sind in bezug auf Widertandsfähigkeit 
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gegen Stols, soweit hierbei nicht Temperaturänderungen in Betracht kommen, ganz bestimmte; 
es kommt darauf an, dafs man weiches Flufseisen verwendet, und ich glaube, man wird zu 
Schiffbauzwecken ein Material von 45 bis 48 kg Festigkeit nehmen, dabei aber dafür sorgen, 
dals dieses Material eine bestimmte Dehnung besitzt. Auf die letztere ist der Hauptwerth zu 
legen, in derselben liegt die Sicherheit, dafs Schiffe, die aus Fluflseisen gebaut werden, voraus- 
sichtlich besser halten als Schiffe, die aus gutem Eisenblech gebaut werden. Ich glaube daher in 
diesem Sinne für Flufseisen eintreten zu müssen, obschon ich mir nicht verhehle, dafs bezüglich 
dieses Materials eine gewisse Sorgfalt in der Verarbeitung seitens der Schiffbauer nothwendig 
sein wird. 

Herr Commercienrath H. Lueg - Düsseldorf: Eine Hauptursache, weshalb noch so wenig deutsches 
Material beim Schiffbau verwandt wird, liegt auch in den Zollverhältnissen. Die Materialien, 
welche für den Schiffbau verwandt werden, gehen bekanntlich sämmtlich zollfrei ein, während 
die zur Herstellung derselben erforderlichen Rohstoffe mit einem Schutzzoll belegt sind. Besonders 
fühlbar ist dieses Mifsverhätnifs für die Fabricanten von Gufs- und Schmiedestücken zum Schiffbau, 
welche nicht auch das Rohmaterial produeiren. Die geringe Frachtreduction, die vielleicht zu er- 
warten ist, ist noch lange keine Compensation für den zollfreien Eingang der Schiffbaumaterialien. 
Denjenigen Werken, die Material für den Schiffbau herstellen, ist es allerdings gestattet, zollfreie 
Niederlagen zu errichten und das Rohmaterial zollfrei vom Auslande zu beziehen, aber die von der 
Zollbehörde verursachten Schwierigkeiten sind so erheblich, dafs dadurch die errungenen Vortheile 
andererseits wieder verloren gehen. Wenn man, um ein ferneres Beispiel anzuführen, was für 
Schwierigkeiten der deutsche Fabricant bei Lieferungen für den Schiffbau hat, Sachen von Bremen 
und Hamburg zur Reparatur hierhergeschickt bekommt, etwa nach einer Schiffs - Collision, wo 
möglichst rasch geliefert werden muls, so haben diese Sendungen das Zollamt zu passiren, der 
Zollstempel mufs zum Zweck der Identificirung bei der Wiederausfuhr auf den Gegenständen ange- 
bracht und das alte Material nachher zurückgereicht werden. Durch diese Formalitäten tritt oft 
eine Verzögerung von 3 bis 4 Tagen ein, welche von erheblichem Schaden begleitet ist, da bei 
einem Capital von mehreren Hunderttausend Mark jeder dasselbe zum Stillliegen zwingende Tag 
einen grolsen Verlust bedeutet. Es sind da eine ganze Reihe von Punkten vorhanden, die ange- 
strebt werden müssen, um uns die Lieferung von Material für den Schiffbau zu erleichtern. Eine 
Besteuerung der Materialien ist ja nicht möglich, weil dadurch die Schiffbauwerfte zu sehr belastet 
werden würden; es ist dies aber ein Gegenstand, der mehr vor das Forum des wirthschaftlichen 
Vereins gehört, damit derselbe erwäge, in welcher Weise der zollfreie Eingang des ausländischen 
Products compensirt werden kann. 

Herr Bueck-Düsseldorf: M. H., ich mache weder Schiffe noch Bleche (Heiterkeit), ich gehöre also 
eigentlich nicht zu denjenigen Herren, die von Ihrem Herrn Vorsitzenden aufgerufen worden sind, aber Sie 
mögen mir glauben, dafs die Frage, warum so sehr wenig inländisches Eisen beim deutschen Schiffbau ge- 
braucht wird, mich lebhaft angeregt und interessirt hat. Es ist ungemein bedauerlich, dafs diese Thatsache 
hier constatirt werden muls, wie es auch bedauerlich ist, dafs so viel aufserordentlich schlechtes 
Material zum Bau von Schiffen verwandt wird. Wenn man die Verlustliste der Dampfer durch- 
sieht, so mufs man staunen über die ungeheuer grofse Zahl vollständig verschollener Schiffe, und 
ich habe einmal irgendwo gelesen, dals man vermuthet, die meisten dieser verschollenen Schiffe 
haben dem Andrang der Wogen nicht widerstehen können und sind entzwei gebrochen. Wie weit 
diese Vermuthung begründet ist, vermag ich nicht zu sagen; ganz unwahrscheinlich scheint mir die 
Sache nicht zu sein, die dann auf jeden Fall auf das aulserordentlich schlechte Material zurückzu- 
führen ist, aus dem die Schiffe gebaut wurden. Auf den ersten Blick könnte man darüber staunen, 
dals beim Bau von Schiffen dergleichen Dinge vorkommen, denn wenn auf dem Lande ein Ge- 
bäude errichtet werden soll, so kann das nicht geschehen ohne den Consens der Polizei, die sich 
stets überzeugt, dals es allen Ansprüchen in bezug auf Sicherheit genügt, während in bezug auf 
diejenigen Gebäude, auf denen wir die See durchstreifen, denen Hunderte von Menschenleben und 
Hunderttausende von Capitalien anvertraut werden, auch nicht die geringste Aufsicht besteht. Es 
könnte daher der Gedanke nahe liegen, die Staatsgewalt müsse hier einschreiten und gewisse 
Garantieen für die Güte des verwandten Materials verlangen. Es würde aber ein solches Eintreten 
der Staatsautorität in keiner Weise zu empfehlen sein, da wir sehr wahrscheinlich dadurch unsern 
deutschen Schiffbau vollständig ruiniren würden, denn es läfst sich nicht annehmen, dafs unseren 
Coneurrenten in England auch eine solche Mafsregel auferlegt werden würde. Es lälst sich 
nicht leugnen, dafs die Frage: »Was ist zu thun, um die Verwendung eines besseren Mate- 
rials beim Schiffbau herbeizuführen?« eine äufserst wichtige Frage ist, und da muls ich 
den Ausführungen Ihres Herrn Vorsitzenden beistimmen, dafs ein Druck auf die Versicherungs- 
gesellschaften helfen kann, und der ist nur durch Agitation, durch ein Aufstehen der öffentlichen 
Meinung zu erzielen. Wir wissen nun, dafs humane Bestrebungen nirgends einen fruchtbareren 


396 Nr. 7. „STAHL UND EISEN.“ | Juli 1883. 


Boden haben als in England. Die Engländer sind ein durchaus humanes Volk, (Oho!) aber ihre 
Humanität reicht nur bis an eine gewisse Grenze, und diese Grenze bilden die materiellen Interessen, 
— ich erinnere in dieser Beziehung nur an den Opiumhandel. (Zustimmung.) Es ist nun zu be- 
fürchten, dafs unter diesen Umständen in England die humanen Bestrebungen nicht so stark hervor- 
treten werden, dafs dadurch ein nachhaltiger Druck auf grolse Versicherungsgesellschaften ausgeübt 
werden kann. Immerhin aber wird es zweckmälfsig sein, seitens Ihres Vereins und des wirthschaft- 
lichen Vereins eine grofse Agitation nach dieser Richtung ins Leben zu rufen. Es ist mir schon 
früher der Gedanke gekommen, ob es nicht vielleicht in dem Wirkungskreise grölserer Vereine, die 
auch über ein gewisses Capital verfügen, liegen könnte, sich, wenn es kein anderer thun will, auf 
eigene Kosten Material von verunglückten Schiffen zu verschaffen, dasselbe unter genügender 

Aufsicht einer Festigkeitsprobe zu unterwerfen und daran zu demonstriren, wie miserabel das Material 

gewesen ist, und wie das Schiff hat verunglücken müssen, weil es von so schlechtem Material 

gebaut war. Ich wollte mir erlauben, mein Einverständnils auszusprechen mit dem Herrn Vor- j 
sitzenden und zu betonen, dals nur auf dem Wege einer nachhaltigen Agitation etwas zu erreichen 
sein dürfte. | 

Herr Massenez: Um jedem Mifsverständnifs vorzubeugen, welches aus den Worten der Herrn 
Bueck in bezug auf die englischen Humanitätsbestrebungen etwa entstehen könnte, möchte ich hier | 
aussprechen, und ich setze hierbei Ihrer aller Einverständnils voraus, dafs das uns befreundete 
Iron und Steel Institute, wie es ja selbstverständlich ist, alles aufbietet, um die Verwendung mög- 
lichst guten Schiffbau - Materials anzustreben, und dals die Qualitätsfrage, die uns augenblicklich 
hier beschäftigt, in diesem Institute schon wiederholt zur Besprechung gekommen ist, und dafs die 
Bestrebungen des Instituts sich ganz in derselben Richtung bewegen, wie sie heute hier betont 
worden sind. 

Herr Offergeld-Duisburg: Es ist vorhin erwähnt worden, dafs die Versuche auf dem 
Harkortschen Brückenwerke nicht das Resultat festgestellt hätten, welches Stahlmaterial das zum 
Brückenbau bestgeeignete sei. Es ist ferner bemerkt worden, und zwar von Herrn Massenez, dals 
für den Stahl, der zu Brückenträgern verwandt wurde, nur eine Festigkeit von 60 kg vorgeschrieben 
gewesen, dagegen keine Dehnung und CGontraction. Das ist ein Irrthum. Es wurde’ von diesem 
Stahl auch grofse Dehnung und Contraction gefordert, und trotzdem entsprach er am wenigsten 
den Erwartungen. Dafs seine Herstellung jedenfalls eine sehr unsichere war, geht daraus hervor, 
dafs von ungefähr 10 Proben höchstens eine genügend war. Es lag also von vornherein klar auf” 
der Hand, dafs auch Stücke mit unterliefen und nachher zur Fabrieation verwandt wurden, die die 
Zerreifs- etc. -Proben nicht bestanden. Wenn Herr Massenez glaubt, dafs die Festigkeit von 60 kg 
zu hoch gegriffen gewesen sei, so ist das ebenfalls ein Irrthum, denn es wurden zur Controle 
Träger probirt aus Flufseisen von 45 kg und aus sehr hartem Stahl von 84 kg mit 10°, Deh- 
nung, ersteres bezogen von Krupp, letzterer von den Meidericher Stahlwerken; und sowohl das 
Flulseisen als auch der sehr harte Stahl hatten bessere Erfolge aufzuweisen als der mittlere Stahl 
von 60 kg. Die Festigkeit allein ist also nicht das ausschliefslich Mafsgebende, denn der Stalıl 
von 84 kg hat sich ganz ähnlich verhalten wie Fluflseisen von 45 kg. Freilich haben sich alle 
Stahlsorten nicht entfernt so gut verhalten wie Schmiedeeisen. Der hohe Phosphorgehalt, dem Herr 
VFahlkampf das schlechte Verhalten zuschreibt, fand sich nur in der von Herrn Massenez ange- 
zogenen Stahlsorte von 60 kg vor, deren aufsergewöhnlich schlechtes Verhalten also erklärlich ist. 

Herr Brauns: Die Erfahrung hat zur Genüge herausgestellt, dafs früher in der Fabrication 
der weichen Stahlsorten ganz bedenkliche Fehler gemacht worden sind. Ich erinnere nur an die 
Mitte der sechziger Jahre, nachdem der Bessemerprocels eben hier Eingang gefunden hatte und 
man dazu überging, für Kesselbleche Stahl zu fabrieiren. Damals beherrschte man den Stahl- 
procels noch nicht so genügend, dals hierbei ein ausreichender Erfolg zu erwarten war. Es sind daher 
die Milserfolge überall constatirt. Allmählich ist jedoch eine Besserung eingetreten, und auch zu 
der Zeit, wo bei Harkort die Versuche gemacht wurden, stand man noch nicht auf der Höhe der 
jetzigen Fabrication. Man hat seitdem noch ganz bedeutende Fortschritte gemacht; besonders 
durch Einführung des Thomasverfahrens ist es ja möglich geworden, ein sehr gutes, weiches Material 
herzustellen, welches für den Schiffbau vorzüglich geeignet sein dürfte. 

Es ist von Herrn Vahlkampf mit vollem Recht auf den Punkt hingewiesen worden, dals auch 
das Stahlmaterial bei Schiffen sich bedeutend besser bewährt hat als das Eisenmaterial, hierunter 
speciell die englischen Eisenbleche. Wenn dabei in betracht gezogen .worden ist, dafs man in den 
Dimensionen des Stahls ein bifschen zu weit nach unten gegangen ist, so dafs starke Wellenschläge 
gleich Verbiegungen zur Folge gehabt haben, so ist das ein Fehler, dem sich vorbeugen lälst, 
indem man eine entsprechend dickere Blechwand, welche immer noch dünner sein kann als eine 
eiserne, nimmt. Fernerhin bin ich der Ansicht, dafs bei einem so wichtigen Körper, wie der 
Schiffskörper es ist, es an der Zeit ist, wie Herr Deck schon hervorgehoben hat, durch eine 
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kräftige Agitation auf die Vortheile unseres deutschen Materials hinzuweisen, und ich habe die Ueber- 
zeugung, dafs wir diese Agitation nicht ohne Erfolg ins Leben rufen werden. 


| Herr Massenez: Es ist mir sehr interessant gewesen, von Herm Offergeld zu hören, dafs 
auch bereits Material, welches 84 kg Festigkeit aufweist, für Brückenbauten verwandt worden 
ist. Ich möchte nun Herrn Offergeld bitten, mir zu sagen, ob derartiges Material schon vorge- 
-sehrieben worden ist für gröfsere Brückenbauten, denn es wäre das für mich eine ganz neue That- 
sache. | 
Was die Bemerkung betrifft, dafs ich mich geirrt haben müsse in bezug darauf, dafs nur 
60 kg Festigkeit vorgeschrieben gewesen sei, so werde ich mir gestatten, morgen nachzusehen. 
Ich glaube aber jedenfalls, dafs ein Material, welches eine Festigkeit hat, die die Grenzen erreicht, 
von denen Herr Offergeld zuletzt sprach von keinem Techniker, der mit der Stahlbereitung selbst 
zu thun hat, zum Brückenbau vorgeschrieben werden wird. Man kann ja einzelne kleine Versuche 
mit solchem Material machen, und es kann sich ein solches Material bei einzelnen Belastungsproben 
halten, ich möchte aber nicht gern über Brücken fahren, die aus solchem Material hergestellt sind. 


Herr Offergeld: Es ist ganz zweifellos, dafs bei 60 kg Festigkeit auch Dehnung und Gontraction 
vorgeschrieben waren. Herr Massenez irrt sich in der That; die holländischen Lieferungsbedingungen 
enthalten von jeher schon bei Schmiedeeisen diese Vorschriften. < 

Die Frage betreffend, ob solche Brücken bereits gebaut sind aus Material von 84 kg Festigkeit, 
so kann ich darauf erwidern, dafs allerdings in Amerika Vorschriften existirten, welche für den 
Bau von Brücken Stahl von 84 kg Festigkeit und 10% Dehnung verlangten, und dals wir, erstaunt 
darüber und begierig zu sehen, wie ein solches Material sich verhalte bei den Trägerproben, 
versucht haben, uns solches Material zu verschaffen. 

Es war sehr schwer, dasselbe zu bekommen; schliefslich haben die Rheinischen Stahlwerke 
uns ein Material geliefert von 84 kg Festigkeit und 15% Dehnung. Dieses Material hielt sich über- 
raschend gut; Brücken sind bei uns daraus nicht gemacht worden. Die Träger aus Stahl von 84 kg 
hatten ganz dasselbe Ansehen nach dem Bruch wie diejenigen aus Flufseisen,, also sie brachen 
nicht direct, wie die anderen, sondern sie verbogen sich wie Blei. Zum Brückenbau würde ich 
aber dieses Material selbst nicht verwenden, da dessen Herstellung noch schwieriger und daher 
noch unsicherer ist. 

Vorsitzender Herr Lueg: Es ist begründete Aussicht vorhanden, dafs die Versuche, die damals 
auf der Harkortschen Brückenbauanstalt gemacht worden sind, in allernächster Zeit wiederholt wer- 
den. Ich glaube, dafs dann diese Frage wohl am zweckmälsigsten zum Austrage kommen wird, 
indem wir dann hier die praktischen Resultate theoretisch beleuchten. Wir können deshalb von 
diesem Punkt wohl momentan Abstand nehmen. Wenn also keiner zur Sache selbst das Wort zu 
nehmen hat, dann dürfte ich die Discussion wohl als geschlossen ansehen. 


Herr van Ruth: Die erwähnten holländischen Bedingungen für Stahl waren: 60 kg Festigkeit, 
17% Dehnung und 25% Contraction, und waren aulserdem Biegeproben vorgeschrieben. 

Vorsitzender Herr Lueg: Der Zweck der heutigen Verhandlung war, dahin zu wirken, dafs 
eine Agitation ins Leben dafür gerufen werde, dafs das bessere Material mehr als bisher zum 
Schiffbau verwandt werden möge. Wenn beim Brückenbau, wie wir gehört haben, Eisen und 
Stahl von so vorzüglicher Qualität gefordert wird, so müssen solche Anforderungen nicht minder 
an das Material zum Bau von Schiffen gestellt werden, die Hunderttausende von Menschen tragen, 
so dafs ich hoffen darf, dafs die heutige Anregung weiteren Anklang finden werde. 

Diesen Gegenstand will ich nicht verlassen, bevor ich in Ihrem Namen dem Herrn Referenten für 
seine ausführlichen und interessantenMittheilungen unsern Dank ausgesprochen have, was hiermit 
geschieht. (Lebhaftes Bravo!) 

Wir würden dann zum 3. Gegenstand unserer Tagesordnung übergehen: Neuerungen in der 
Anlage von Koksöfen unter Berücksichtigung der Gewinnung von Nebenproducten. Der Referent Herr 
Hüssener hat das Wort. 

Herr A. Hüssener-Gelsenkirchen: Die Neuerungen in der Anlage von Koksöfen, soweit die- 
selben durch Zeitschriften oder durch Ausführungen im Betriebe in weiteren Kreisen bekannt 
geworden sind, lehnen fast alle, mögen sie lediglich die Gewinnung von Koks oder zugleich von 
Nebenproducten bezwecken, an vorhandene Ofen-Constructionen an, so dafs ein kurzer Ueberblick 
über die letzteren zum besseren Verständnisse der Neuerungen wünschenswerth erscheint. 

Zu diesem Ueberblicke benutze ich das Werk über Eisenhüttenkunde des Herrn Professor 
Dr, Dürre zu Aachen, Leipzig 1882, Verlag von Baumgärtner; dasselbe giebt bis heute unter den 
deutschen Lehrbüchern die vollständigste Uebersicht über Koksofen-Gonstructionen. 

Man unterscheidet, wenn man von den alten Backöfen (Bienenkorböfen) absieht, Koksöfen 
mit vertical und mit horizontal angeordnetem Verkokungsraume. 
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Der einzige Repräsentant der Oefen mit verlicalem Verkok'ngsraum ist der Appoltofen, ein 
Apparat, bestehend aus einer Gruppe schmaler und hoher Retortenräume, welche in einem Mauer- 
massiv vereinigt und nur durch die Feuerzüge voneinander getrennt sind. Zwei Reihen solcher 
Retorten liegen hintereinander, so dals die Längsachse von je 2 Oefen dieselbe ist. Die Gase 
treten in verschiedener Höhe der Schächte in die seitlichen Feuerkanäle. Die Retortengruppe ist 
ringsum von einem soliden Rauhgemäuer eingefalst, so dals die gesammten Retorten gleichsam in 
einem einzigen Feuerraum liegen. — Der Retortenquerschnitt ist gewöhnlich 1100 X 300 mm bei 
4,950 m Höhe mit 4,075 m Nutzhöhe; die Beschickung pro Ofen beträgt 810 kg. Die Druck- 
wirkung in der Kohlensäule, die starke Oberflächenentwicklung zum Rauminhalte, die Conservirung 
der Wärme in dem Massiv, alles zusammen giebt dem Appoltofen manche Vorzüge vor den Oefen 
mit horizontalen Retorten. 

Der Appolt-Koksofen hat durch von Bauer und Goedecke D. P. R. Nr. 7825 vom 21. Januar 1879 
Neuerungen erfahren, welche in Dürres Eisenhüttenkunde ausführlich behandelt sind. Die Neuerung 
verbessert die Gasführung um die Retorte herum, vermehrt die Intensität der Verbrennung der Gase 
in den Verbrennungsräumen durch geeignete Luftzuführung und stützt den ganzen Verkokungs- 
apparat auf einen leicht zugänglichen eisernen Unterbau, so dafs die Souterrains, in welche die 
Koks gestürzt werden, besser ventilirt sind und die Kokszieharbeiter weniger von Hitze und Staub 
belästigt werden. — 

Eine andere Neuerung an demselben Ofen giebt Carl Palm in Schwientochlowitz (Oberschlesien). 
D. P. R. Nr. 10 954 vom 5. März 1579. — Zwischen je 2 resp. 4 Retorten liegen fünf horizontale 
Wandkanäle parallel zur Längsseite der einzelnen Retorten, d. h. vertical zur Front der ganzen 
Ofengruppe. Die Kanäle sind derart durch Zungen geschieden, dafs die Gase aus dem untersten 
Kanal im Zickzack bis in den obersten Wandkanal und dann in den Abhitzekanal gelangen. Die 
Retortengase treten durch Schlitze, welche sich nahe über der Sohle in der 4. Steinlage der Retorten- 
wand befinden, in den untersten Wandkanal. 


Die Lage der Gasabführungsöffnungen in der Retorte scheint nicht glücklich gewählt. Abgesehen 
davon, dals die Gase namentlich in den ersten Stadien der Destillation sich nur ungern entgegen 
ihrer natürlichen Zugrichtung nach aufwärts durch die Kohlenmasse hindurch nach abwärts bewegen 
werden, dürften die Zuglöcher sehr bald verschlacken. 


Der Appoltofen hat sich trotz seines mehr als zwanzigjährigen Bestehens und trotz der durch 
die Theorie ihm gewordenen Anerkennung bei den Praktikern nicht beliebt machen können. Seine 
Höhe bis 7 m von der Haldensohle aus, seine Entleerungsweise sind geradezu unbequem für den 
Betrieb. Sein Bau ist complicirt, seine Anlagekosten sind grols; dabei ist sein Fassungsraum gering 
und muls es bleiben, soll bei der Construction des Ofens dessen ohnehin im Verhältnils zu anderen 
Ofensystemen weniger sichere Stabilität nicht leiden. — Die wenigen vorhandenen Oefen dürften 
auf lange Zeit hinaus die letzten ihrer Art bleiben; Neubauten derselben werden schwerlich geschehen, 
wo der nöthige Raum zu der Anlage von Koksöfen mit horizontaler Achse vorhanden ist. — 


Die Gonstructionen von ÖOefen mit horizontaler Achse besitzen so viele Varianten, jede, auch 
die geringfügigste, beansprucht für sich die Bedeutung eines besonderen Systems unter dem Namen 
des Varianten-Autors, dals darüber, worin die wesentlichen Verschiedenheiten der einzelnen Ofen- 
arten mit horizontalen Achsen bestehen und wem das Verdienst des Autors darin zukommt, die 
Ansichten vielfach auseinandergehen. 

Rheingruber giebt. zuerst in einem Vortrage über Construction von Koksöfen, gehalten am 
19. April 1874 zu Zweibrücken in der Versammlung des Pfalz-Saarbrückener Bezirksvereins deutscher 
Ingenieure, eine genaue Darstellung der specifischen Verschiedenheiten der Koksöfen mit horizontalen 
Achsen unter Anführung der Namen der Autoren; Dürre, Eisenhüttenkunde, folgt im grofsen dieser 
Classifieirung, sie in ausführlicher, systematischer Behandlung vervollständigend. 

Die Zeichnungen (vergl. Blatt D): 

Fig. 1 und 2, Koksofen-System Haldy, 


RT N 5 Smet, 
BSD ah, > Francois-Rexroth, 
NE RAR: F Coppee (Evence) 


sind dem Rheingruberschen Vortrage entnommen. — 


Haldy-Ofen. Derselbe hat 2 horizontale Wandkanäle, getheilt durch die Zunge cd und den 
durch eine verticale Zunge e in zwei gleiche Theile getheilten Sohlenkanal. Die Gasabzüge im 
Innern a der Retorte schlielsen san Unterkante des Widerlagers des Retortengewölbes an. Der 
Abhitzekanal liegt unter der Werkssohle. Die Zurichtung erfolgt aus dem Retortenraum « durch b 
nach dem oberen Wandkanal an der Zunge cd entlang in den unteren Wandkanal, aus diesem in 
den Sohlkanal, aus diesem um die Zunge e herum in den unterirdischen Abhitzekanal. Die Retorte 


\ 
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hat 940 mm lichte Weite, 1,440 m lichte Höhe bei 7,520 m Länge. Die Chargengarung dauert 
48 Stunden. 

Smet-Ofen. Die Richtung der Pfeile deutet die Zugrichlung an. Der Feuerkanal liegt über 
den Oefen; der Sohlkanal ist in 4 gleiche Theile getheilt; je zwei Theile auf jeder Ofenhälfte 
besitzen in der ÖOfenwand einen Special-Gasschacht," durch welchen die Gase aus dem Sohlkanal 
aufwärts in den auf den Ofen befindlichen Abhitzekanal gelangen. Die Retorte ist schmaler 0,655 m, 
höher 1,570 m, bei 7,350 m Länge. Die Gasabzüge aus dem Retorteninnern liegen im Niveau der 
Gewölbeniederlager, das Gewölbe selbst ist flacher, der ‚nutzbare Retortenraum verhältnilsmälsig 
grölser gemacht. ; 

Der Smet-Öfen leistet bei einem um 22 bis 23% kleineren Nutzraum gegen den Haldy-Ofen 
ca. 57% mehr als letzterer. Den beiden Ofensystemen wird vorgeworfen, dafs ihre Wandsteine 
sehr hoch sein müssen, von einem Kanal bis zum andern etwa 500 mm, und dals sie daher leicht 
Verwerfungen und Brüchen ausgeselzt wären. Es ist nicht zu leugnen, dals Oefen mit verticalen 
Wandzügen stabiler sind. In Westfalen nimmt man statt eines Steines zum Wandkanal deren 
mehrere und erreicht hiermit gute Stabilität. Der Koks in solchen Oefen, von denen Hunderte in 
Westfalen auf Zeche Graf Beust bei Essen, auf Zeche CGourl bei Dortmund, auf Zeche Providence 


‚bei Herne und anderen Werken sich im Betriebe befinden, ist dicht, das Koksausbringen befriedigt, 
falls gute Kohle verwendet war. — 


Francois-Rexroth-Oefen. Die Richtung des Zuges wird durch die Pfeile veranschaulicht. Der 


‘Öfen macht in der festeren Stabilisirung der Wände einen Schritt vorwärts durch Einführung der 


verticalen Wandkanäle, bleibt im übrigen dem Haldy-Ofen sehr ähnlich und behält auch dessen 


 grolse Breite bei. — Rheingruber bezeichnet den Koks aus den Haldy- und Francois-Oefen zwar 


von schönem Aeufsern, aber von nicht so guter Dichtigkeit, als wie solche bei dem Koks aus 
anderen Ofenconstructionen, d.i. Appolt und Smet, vorläge. — 

Coppee-Oefen. Evence Coppee geht auf dem von Smet-Francois-Rexroth betretenen Wege mit 
glücklichem Griffe weiter, indem er von ersterem die schmalen, hohen, lichten Formen der Retorte 
mit den verticalen Zügen der letzteren combinirt. ‘Er reducirt die Wandstärke, welche bei den 
Vorgängern 150 bis 160 mm verblieben war, auf 90 mm, verringert die Ofenbreite auf 500 mm, 
vermehrt dessen Höhe auf 2,1 m, die Länge auf 9 m, verbrennt durch zweckmälsige Luftzuführung 
die Gase sofort bei deren Austritt aus der Retorte in die senkrechten Gasabzüge, führt zur stärkeren 
Sohlheizung die Gase aus zwei Nachbaröfen zusammen zunächst unter einen Sohlkanal, wendet 
sie darauf in den Sohlkanal des Nachbarofens, und dann erst in den Abhitzekanal. Die Retorte ist 
conisch gemacht, um die Reibung des Kokskuchens bei seiner Bewegung aus dem Ofen auf ein 


‘Minimum zu redueiren. Durch diese Conieität werden Prefsmaschine, Ofenwände und Kokskuchen 
‚geschont. — Die Luftzuführung erfolgt in zweifacher Weise, einmal direet in den Ofen durch eine 


im Gewölbewiderlager befindliche Röhre, von welcher Pfeifen in den Retorlenraum münden, das 
andere Mal aus einem horizontalen Kanal, welcher in der Wand über den Verticalkanälen liegt und 
mit letzteren durch Pfeifen communicirt. Durch die Luftzuführung in das Retorteninnere sollen die 
gleich nach der Beschickung der Retorte sich entwickelnden starkrauchigen Gase, welche sehr 
abkühlend wirken, sofort verbrannt werden und Hitze erzeugen. Solche Luftzufährung mufs mit 
grofser Vorsicht angewandt werden; es tritt nur zu leicht zu viel Luft hinein und kühlt den Ofen ab. 

Der heifse Ofengang verursachte anfänglich Schmelzungen des Ziegelstein-Fundaments und 
Bewegung des Fundament-Terrains durch starke Austrocknung des letzteren. Evence Goppee brachte 
hiergegen mit grofsem Erfolge Luftkühlkanäle unter dem Sohlkanal an, in welche die Luft durch 


_ Aussparungen innerhalb der Gewölbebogen der Fundamente geleitet wurde. 


Evence Coppce hat an seinen Oefen mit D. P. R. Nr. 9908 vom 28. Februar 1879 eine 
Neuerung eingeführt durch Anordnung eines horizontalen Kanales über den verticalen Wandzügen 
zwischen je zwei Kammern; in diesen Kanal treten in bisheriger Weise aus je zwei benachbarten 
Kammern die Destillationsgase, während zugleich Luft aus dem in bisheriger Anordnung verbliebenen 


"Sammelkanal für Verbrennungsluft eintritt. Copp6e bedingt für diese Anordnung einen 48 stündigen 


Ofenbetrieb in der Weise, dafs die Beschickung des einen Ofens erfolgt, wenn der andere Ofen 
bereits 24 Stunden lang im Betriebe gewesen und in der Beschickung stark entgast ist. Dieser 
letztere Ofen und der daneben befindliche frisch beschickte Ofen entgasen in dieselbe Verbrennungs- 
kammer; durch die Mischung von hoch carburirten Gasen mit Gasen von bedeutend geringerem 
Gehalte an Kohlenwasserstoffen hofft Coppee eine vollkommenere Verbrennung zu erzielen. — Man 
würde über die Richtigkeit seiner Behauptung ein zutreffendes Urtheil fällen können, wenn über die 
Zusammensetzung der Rauchgase im Stadium des 24 Stunden lang betriebenen und des frisch 
beschickten Ofens zuverlässige Untersuchungsresultate vorlägen. — Bei dieser Gelegenheit sei erlaubt, 
die Ansicht auszusprechen, dafs viel Geld und viel Arbeit in der Erprobung von Ofenconstructionen 
erspart worden wäre, wenn man die Vorgänge während des Destillationsprocesses mehr wissen- 
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schaftlich, als es geschehen ist, verfolgt hätte. Auch heute noch wird der Koksofenbetrieb nach 


dieser Richtung hin sehr stiefmütterlich behandelt. Auf den Hohofenwerken sind in den chemischen - 
Laboratorien wenigstens geeignete Kräfte vorhanden, um nöthigenfalls über die Bedingung einer - 


besten Gasverbrennung Untersuchungen anstellen und zu einem vortheilhafteren Betriebe Mittel und 
Wege auf wissenschaftlicher Grundlage angeben zu können; ob von diesen Kräften in der angedeuteten 
Weise ausreichend Gebrauch gemacht wird, möchte ich jedoch bezweifeln. 

Auf den Kohlenwerken verfährt man hierin nun gar rein empirisch, namentlich in Westfalen. 
Die Koksmeister, meist aus den intelligenteren Arbeitern heraus zu der Meisterschaft avancırt, 


besorgen die Hauptleitung auch der grölsten, Kokerei-Anlagen. Ich weils den grolsen Werth eines 


tüchtigen Meisters für einen geordneten technischen Betrieb wohl zu schätzen; jedoch der heute 
übliche Koksmeister allein genügt nach meiner Ansicht nicht mehr zur richtigen Leitung der heutigen 
srolsen Kokerei-Anlagen. Jede Kokerei muls sich Einsicht verschaffen in die Zusammensetzung ihrer 
Gase während der verschiedenen Stadien. des Processes und an ihren verschiedenen Oertlichkeiten, 


über die Wirkung der verschiedenen Kohlenarten, über die Temperaturen in den Oefen, den Zügen, - 
den Abhitzekanälen, will sie aus ihrem Betriebe den möglichsten Nutzen erzielen. Zu solchen 


Detailarbeiten hat der Werksdirigent keine Zeit. Stelle man über den Meister einen wissenschaftlich 
gebildeten Techniker, und man wird daraus seinen Nutzen an Geld bald erkennen. Kokereianlagen 
mit 350 Tonnen Kohlenconsum oder 240 bis 250 Tonnen täglicher Koksproduction sind nicht 


selten; ein Procent Mehrausbringen ergäbe bei dem mittleren Kokspreise von 10 «# schon allein 


eine Mehreinnahme an Koks von ca. 24 «% pro Tag, abgesehen von den Ersparnissen, welche 
durch eine mehr wissenschaftliche Behandlung der Vorgänge bei der Gasverbrennung aus dem 
erhöhten Effecte der -Gasheizung der Dampfkessel resultiren würden. Die Probe, dafs tüchtige 
Ingenieure den Kokereieffeet, welchen ein langjähriger Schlendrian als Maximal-Leistung erachtete, 
bedeutend steigerten, ist an einzelnen wenigen Stellen in Westfalen erbracht. — 

Ehe ich zu den Modifieationen der CGoppee-Oefen übergehe, möchte ich noch erwähnen, dafs 


Herr P. Teiter, z. Z. Fabrikdireetor in Heilbronn, in seiner früheren Eigenschaft als Ingenieur n 


der Actien-Gesellschaft Phönix zu Laar bei Ruhrort die Richtung zur Verbesserung des Stein- 
verbandes der Copp6e-Oefen angegeben hat. Nach seiner Construction sind u. a. auf Zeche Anna 
60 dem Kölner Bergwerks-Verein gehörige Oefen gebaut worden. 


Die Firma Dr. GC Otto & Co. in Dahlhausen a. d. Ruhr hat zur besseren Verbrennung der | 


Gase eine wesentliche Neuerung D. P.R. Nr. 7054 vom 11. Februar 1879* bei dem Goppee-Ofen 
eingeführt. Sie verbindet einige von den senkrechten Wandkanälen mit den unter der Ofensohle 
befindlichen heifsen Luftkühlkanälen und läfst diese 4 Kanäle auf der Höhe der Ofenwand in einen 
horizontalen Sammelkanal münden, von welchem aus Pfeifen in jeden verticalen Wand-Gaskanal 
einmünden. Die Verbrennungsluft wird auf diesem Wege aus den Kühlkanälen bis zur Mischung 
mit den aus den Retorten in die verticalen Wandkanäle austretenden Gasen auf eine sehr hohe 
Temperatur gebracht und mit den ÖOfengasen bei deren Austritte aus der Retorte sofort behufs 
Verbrennung gemischt. — Dr. GC. Otto & Co. haben den CGopp6e-Ofen in seinem Stemverbande, in 
seinen Kanalquerschnitten, in allen seinen Details verbessernd behandelt und demselben eine Ver- 
breitung verschafft, wie solche irgend einem andern ÖOfensysteme bislang wohl nicht zu theil 
geworden ist. Die Goppee-Oefen mit Dr. Ottoscher Modification haben einen so heilsen Gang, dafs 
westfälische Kohlen, welche wegen ihrer geringeren Backfähigkeit in anderen Ofensystemen nicht 
mit Vortheil verkokt wurden, in den Goppee-Otto-Oefen sehr diehten Koks bei hohem Ausbringen 
ergeben. Die Leistung des Ofens aus guter westfälischer Kokskohle beträgt an Koks 2,0 bis 2,50 
Tonnen pro 24 Stunden. 

Auf der Kokerei »Glückauf« bei Beuthen in Oberschlesien besteht eine Modification der 
Smet-Oefen (D. P. R. Nr. 2005 vom 20. Januar 1878) von Richard Wintzeck in Friedenshütte 
(Oberschlesien), welche für oberschlesische Gaskohlen construirt sein soll und angeblich bei gleichem 
Summa-Ausbringen an Koks wie die CGopp6e-Oefen ein höheres Ausbringen an Stückkoks ergeben. 
Wegen dieser Concurrenz und wegen der angeblichen Disposition der Oefen zur Verkokung von 
Gaskohlen mag hier eime eigenthümliche Neuerung hervorgehoben werden, welche Herr Richard 
Wintzeck als Zusatz zu D.P. R.Nr. 2005 angemeldet hat (P.A.Nr.W. 2395 vom 19. Januar 1883). — 
Die Gasabführung erfolgt aus dem Innern der Retorte durch die Ofensohle mittelst einer Reihe Schlitze in 
den Sohlkanal, fällt an jeder Stirn des letzteren abwärts in einen Verbrennungsraum, in welchen die Ver- 
brennungsluft aus den unter dem Sohlkanal herziehenden Luftkanälen eintritt. Die Verbrennungspro- 
ducte wenden sich nach der Wand und steigen in 3 nach Smet übereinander angeordneten hori- 
zontalen Wandkanälen in den über dem Ofen befindlichen Absatzkanal. Die hochcarburirten Ofen- 
gase empfangen im Sohlkanal nur wenig. Verbrennungsluft, werden also nur sehr unvollkommen 


* Vergl. „Stahl und Eisen“ Nr. 7 und 8, 1882. 
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verbrennen und weder die Sohle gut heizen, noch die Verbrennungsluft in dem unterliegenden Luft- 
kanal stark erhitzen können. Die Haupthitze wird sich daher erst in den Wandkanälen oder 
gar erst im Sammelkanal entwickeln können. Der Ofen kann schwerlich heifsen Gang haben, 
während die Destillation von Gaskohlen, wenn aus ihnen nicht ein halbgaarer Koks resuitiren soll, 
gerade sehr hohe Temperaturen erfordert. 

Im Interesse des Studiums von Patentschriften mögen von Neuerungen an Koksöfen ohne 
weitere Erläuterung citirt werden: 

D. P. R. Nr. 13425_vom 5. Juli 1880 Friedrich Schaeffer und Carl Jaeger, 
D. P. R. Nr. 18795 vom 8. Mai 1881 Gustav Hoffmann in Laessig. 

Der alte Bienenkorbofen (Backofen), in England noch heute ein selır beliebter Verkokungsapparal, 
in Westfalen vorhanden als Bestand aus Vorjahren und hier von den Koksverkäufern gewöhnlich 
»Patentofen« genannt, hat auch seine Verbesserer. Arthur Marchal Chamberi in London D. P. R. 
Nr. 13434 vom 26. September 1880 führt mittelst eines eisernen Rohres erhitzte Luft in den Ofen 
eine Neuerung so primitiv wie der Ofen selbst. 

Baum, Ingenieur zu Herne, macht den eigentlichen Bienenkorb von seiner Kohle trennbar, 
stülzt den Korb auf hohem luftigen Untergestell ab und macht den Boden beweglich. Auf dem beweg- 
lichen Boden wird der Koks dem Öfen entzogen; die Löschung braucht also nicht im Öfen zu 

geschehen. Maschinell wird Verbrennungsluft zugeführt und werden die Verbrennungsgase abgesaugt. 

Der Versuchsofen befindet sich auf Zeche Shamrock und soll gegen die üblichen 'Patentöfen, alias 
Backöfen, 8 bis 9% mehr Koksausbringen haben. — Von zuständiger Stelle wird berichtet, dafs 
die Idee der Beweglichkeit des Bodens bei dieser Art Oefen der Beachtung werth und ausbildungs- 
fähig sei; hierin sei man über das Stadium des Versuchs noch nicht hinausgekommen. Sämmtliche 
beschriebenen Apparate werden behufs ihrer neuen Beschickung vollständig entleert. 

Wesentlich verschieden von den bisherigen Ofensystemen, sowohl in der Construction wie in 
der Betriebsweise, ist der Lürmann-Koksofen. Die von dem Herrn Erfinder gütigst gelieferte Zeich- 
nung (vergl. Blatt II) stellt den Ofen dar, wie er in Riemke bei Bochum (Westfalen) ausgeführt ist. 

Die in der Retorte (Entgasungsraum) A zu verkokenden (entgasenden) Kohlen fallen aus dem 
Wagen durch den Trichter 2 hinter den Kolben % des Beschickapparates. Dieser wird durch 
Einrückung einer Kuppelung mittelst des Hebels % durch Riemen von einer Transmission in Bewe- 
gung gesetzt. Die Vor- und Rückwärtsbewegung des Kolbens geschieht durch eine in einer Goulisse 
gleitende CGurbelachse. 

Wird der Koksofen in dieser Weise in kurzen Zwischenpausen mit Kohlen beschickt, so bilden 
sich fortwährend Gase, und der fertige Koks wird allmählich bis in den Vorrathsraum E geschoben, 
aus welchem er durch den fahrbaren Ausziehapparat z gezogen und von hier event. gleich ver- 
laden wird. 

Infolge der eigenthümlichen Beschickungsweise befindet sich der ganze Inhalt des Ofens 
unter einem Drucke gleich dem Widerstande, welchen die im Ofen befindlichen Mengen von Kohle 
und Koks ihre Fortbewegung entgegensetzen, angeblich 12000 bis 13000 kg, je nach der Art der: 
verwendeten Kohlen. 

Die Gase gelangen aus der Retorte A durch @ in den Kanal db, aus diesem mittelst der Oeff- 
nungen ce in die Züge def nach dem Abhitzekanal &. 

Diese Anordnung der Zugrichtung der Gase im Verein mit der Zuführung hoch erhitzter Ver- 
brennungsluft an geeigneter Stelle vermag den ganzen Ofen mit Heizgasen zu umhüllen und ihn 
an jeder Stelle, an welcher Entgasung verlangt wird, in hoher Temperatur zu erhalten. Die Leitung 
der letzteren nach dem Innern der Retorte wird befördert durch die dünnen Wandungen, deren 
Stärke auf 60 bis 70 mm herabgedrückt ist. Die grofsen Abkühlungen, welche bei den gesammiten 
übrigen Ofenconstructionen durch die Entleerung der Oefen von ihrem ‚gesammten Inhalte nicht zu 
vermeiden sind, werden bei dieser Ofenconstruction auf ein Minimum redueirt. Dadurch, dafs die- 
selben Beschickungsquantitäten Kohle sich zu jeder Zeit in demselben Stadium der Entgasung 
befinden, müssen auch zu jeder Zeit dieselben Gasmengen zur Verbrennung gelangen und müssen, 
da die vollständige Verbrennung der Gase und eine zweckmälsige Zugrichtung bei möglichster Fern- 
haltung der Abkühlung der Oefen vorgesehen ist, auch den Ofen zu jeder Zeit in derselben hohen 
Temperatur erhalten, d. h. seine Verkokungsfähigkeit wesentlich befördern. — Durch die hohe 
Temperatur und besonders durch die Pressung, unter welcher sich die Beschickung während ihrer 
Entgasung und Garung befindet, ist es möglich geworden, aus sehr gasarımen, anthraciligen Kohlen 
in Mischung mit gasreicheren Kohlen ein dem sogenannten Schmelzkoks sehr ähnliches Product 
herzustellen. Ich sage absichtlich koksähnliches Product, weil in derartigem Koks die anthraciligen 
Kohlenpartikel in der eigentlichen Schmelzkoksmasse gleichwie CGonglomerate eingebettet zu 
erkennen sind. Nichtsdestoweniger ist es ein grolser, durch den Lürmann-Ofen erreichter Fortschritt, 
dals wenigstens die Möglichkeit gegeben ist, die minderwerthigen, mageren, feinen Kohlen in ein 
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hochwerthiges, allen möglichen Strapazen des Transportes widerstandsfähiges Schmelz- und Feuerungs- 
material überzuführen. 

Inwieweit derartiger Koks zu Eisenhochofenzwecken geeignet ist, scheint von der einschläglichen 
Industrie ausreichend noch nicht ermittelt zu sein, 


Herr Lürmann selbst hält eine Mischung von mageren und guten backenden Fettkohlen 


(eigentlichen Kokskohlen) je zur Hälfte als am besten disponirt zur Verkokung in seinen Oefen. 
Derartige Mischungen »werden in Kohlscheid bei Aachen auf den Zechen der »Vereinigungs-Gesell- 
schaft des Wurmreviers«e zu Aachen verkokt, woselbst in 9 kleinen Lürmann-Oefen vom August 
1382 bis Ende März 1883 Mischungen von 50 % Kohlscheider Anthraeitkoble und 50 % westfä- 
lischer Fettkohle in Summa 4573,45 tons Kohlen ‘an 3660,5 tons Koks oder 80,04 % Koks- 
ausbringen ergaben. — Jeder dieser kleinen Oefen verarbeitete in den 243 Monatstagen durchschnitt- 
lich 2,09 tons Kohlen und producirte 1,68 tons Koks. 

Auf Kaisergrube bei Gersdorf in Sachsen wird in 13 Lürmann-Oefen, nach Mittheilung des 
Herrn Lürmann, aus Rulskohle Koks dargestellt. 

Auf Gewerkschaft »Carl Otto« zu’ Adelenhütte bei Köln sind 10 Lürmann-Oefen neuer- 
dings erbaut. 

Es ist kein Grund vorhanden, zu bezweifeln, dafs auch Gas- und Gasflammkohlen in den 
Lürmann-Oefen zu brauchbarem Koks verkokt werden können, vorausgesetzt, dals die Pressung, 
welche die Beschickung erfährt, kein Hindernifs gegen die vollständige Entgasung dieser in West- 
falen sehr gasreichen Kohlenqualitäten bildet. Würde der Koks infolge der Pressung auch fest 
genug werden, um nach dieser Richtung hin Cupolöfen und Hochöfen zu genügen, so könnten bei 
unvollständiger Entgasung die in dem Koks verbliebenen theerigen Rückstände zu Oberfeuern und 
bei den Gupolöfen aulserdem zu unbequemen Belästigungen der an den Gichten beschäftigten Arbeiter 
Veranlassung geben. 

Auf »Mont Cenis«, Gasflammkohlenzeche bei Herne in Westfalen, waren zur Verkokung von 
Gasflammkohlen 10 Lürmann-Oefen bis vor kurzer Zeit im Betriebe; der Koks genügte nicht, angeblich 
infolge zu grolser Unreinheit der nicht gewaschenen Gasgruskohlen; aus diesem Grunde sollen die 
Öefen aulser Betrieb gesetzt sein. I 

Die Dimensionen der Oefen zu Kohlscheid sind 300 x 500 mm Anfangsbreite, 1000 mm Höhe, 
9 m Länge, während die Oefen zu Kaisergrube bei Gersdorf und zu Herne bei sonst denselben 
Dimensionen nur 6 bis 7 m Länge besitzen. Die Oefen der Gewerkschaft »Garl Otto« haben 500 
bis 650 mm Anfangsbreite, 1500 mm Höhe und 10 m Länge und sollen angeblich mindestens pro 
Öfen und Arbeitstag 3 Tonnen Kohlen verarbeiten. 

Den Lürmann-Oefen, trotz ihrer sinnreichen Eigenthümlichkeit, sind Vorwürfe in bezug auf 
Betriebsnachtheile im Urtheile von Fachleuten nicht erspart. ‚Es wird behauptet und auch in Kohl- 
scheid macht man dahin Erfahrungen, nämlich dafs beim Ziehen des Koks ohne Ausfahrmaschine 
Zerkleinerungen desselben vorgehen, dafs mit den garen Koks unvermeidlich auch Stücke von 
weniger befriedigender Gare beim Ziehen mit unterfallen, und dafs die Aushaltung von garen 
und ungaren Stücken nicht unwesentliche Arbeitslöhne verursachen. Ferner erachtet man die bis- 
herige Weise der Austragung der Koks als wenig vollkommen; hierdurch würden bei einer Grofs- 
anlage von etwa 100 Oefen, wie sie bei anderen CGonstructionen nicht selten sind, unvermeidlich 
mehr Arbeitslöhne nöthig werden. Während bei den üblichen "Oefen neueren Systems mit Längs- 
achsen ein Maschinist und 2 Zieher genügten, um in 5 bis 8 Minuten einen Ofen mit 4 Tonnen 
Koksfüllung zu entleeren und die letztere zu löschen, seien bei dem Lürmann-Ofen in bisheriger 
Austrageweise dieselbe Zeit und mindestens 2 Mann für 2 Tonnen Koks nöthig; hierin liege ein 
erschwerender Umstand zur Errichtung von Lürmann-Oefen in Grofsanlagen. Hoffentlich wird dieser 
Nachtheil durch die neu in Riemke vorgesehene Ausfahrmaschine beseitigt werden. 

Eine wichtige Kohlenqualität, nämlich die eigentlichen‘ mit guter Backfähigkeit ausgestatteten 
Kokskohlen, ist ohne Mischung mit magerer Kohle von den Lürmann-Oefen nach Angabe des 
Erfinders ausgeschlossen. Da diese Kokskohlen bereits bei mäfsiger Temperatur ihre Gase in grofser 
Menge verlieren, da ihre Koksbildung rapide vorgeht und ‘in den ersten Stadien des Processes mit 
emer starken Ausdehnung der Masse verbunden ist, so sind die specifischen Eigenthümlichkeiten 
der Lürmann-Oefen, fortwährende hohe Temperatur und grofser Druck auf die Beschickung, geradezu 
ein Hindernils gegen die auschliefsliche Benutzung dieser zur Verkokung von Natur Gnaden geschaf- 
fenen Kohlen. Trotz alledem bleibt der Lürmann-Ofen ein wesentlicher Fortschritt in der Fortbil- 
dung der Koksofen-Constructionen und ist zur Zeit für gewisse Kohlenqualitäten das geeignetste 
Hüllsmittel zu ihrer besseren Verwerthung,. 

Herr Bergrath Sachse zu Orzesche (Oberschlesien) geht mit Versuchen um, nicht ausgezeichnet 
backende Kohlen, welche im Entgasungsraum auf ihrer Oberfläche mangels genügender Hitze fast 
nur Lösche abgeben, durch Ghamottesteine zu belasten, indem er die Bedingungen, Hitze und Druck, 
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welche an der Sohle guten Koks erzeugen, auch für die Oberfläche der Beschiekung einführen 
wollte. Die Decksteine, nachdem sie glühend geworden waren, sollten die Hitze auf der Oberfläche 
der Beschiekung mehr beisammen halten. 

Die genau mit und ohne Belastung während 32 Tagen angestellten 16 Versuche ergaben: 

mit Belastung: Gesanımtkoks 65,81%, davon 80,625 % Stückkoks 19,37% Lösche, 
ohne „ ’ 64,50%, » „ 69,060 % 30,94% 5 

Grofse Schwierigkeiten enstanden durch das Brechen der Steine. Ob wegen dieses Umstandes 
die Sache Nutzen für die Praxis haben wird, lälst Herr Bergrath Sachse dahingestellt sein; jedoch 
hält er die Voraussetzung, von welcher er bei den Versuchen ausging, hohe Temperatur und 
Belastung der Beschickung, durch die Versuchsresultate bis zur Evidenz erwiesen. Der Lürmann- 
Ofen dürfte für die Orzeschen-Kohlen ein sehr geeigneter Verkokungs-Apparat sein. 

Es mögen hiermit die Betrachtungen der Neuerungen an Koksöfen, so weit sie keine Neben- 
producte neben Koks gewinnen, abgeschlossen sein. — Auf dem Wege der Gewinnung der Neben- 
producte bei der Koksbereitung sind die Franzosen die Vorgänger. Eine gedrängte vollständige 
historische Uebersicht des Verlaufs der Versuche für diese Industrie giebt Herr Professor Dr. 
Georg Lunge (die Industrie der Steinkohlentheerdestillation und Ammoniakwasserverarbeitung, Braun- 
schweig 1882 Seite 13), nur vergilst Herr Dr. @. Lunge den um die Ausbildung dieser Technik 
hochverdienten Herrn Carves zu St. Etienne zu nennen, Gerant der Societ& de la carbonisation de 
la Loire, Carves & Co. — Der älteste Apparat dieser Art (1856), von Knab angeordnet (Dingler 
1859 Bd. 154 S. 97), hatte 2 m Breite, 1 m Höhe, 7 m Länge und nur Sohlenheizung. Das 
wesentlich Neue der Knab-Einrichtung, was bis heute noch mafsgebend geblieben ist, liegt darin, 
dals die bei der Leuchtgasfabrieation zur Führung, Kühlung und Waschung benutzten Ein- 
richtungen mit dem Betriebe von Koksöfen verbunden und dafs die von ihren condensablen Producten 
inöglichst befreiten Gase zum Koksofen zurückgeleitet, entzündet und zur Heizung des Entgasungs- 
raumes benutzt wurden. Aehnliche Einrichtungen, ohne Exhaustoren, lediglich mit Kamin zur Ab- 
saugung der Gase versehen, haben namentlich bezüglich der Qualität des Koks unbefriedigende 
Resultate ergeben. Druckschwankungen der Atmosphäre beeinflussen empfindlich die Entgasung der 
Beschickung. Derartige Einrichtungen bestehen auf den Gaskohlenzechen zu Flenu bei Mons 
(Belgien) der Societe des Produits. Das Theerausbringen aus den gasreichen Flenu-Kohlen betrug 
1877 und 1878 durchschnittlich nur 1,5%, dafür war der Koks sehr theerig. 

Nächst Knab ist Herr Carves der hauptsächlichste Förderer dieser Technik. Unter seiner 
Leitung wurden zunächst 1862 auf dem Etablissement »du Marais« bei St. Etienne 88 Knab-Oefen 
gebaut; (Bulletin de la societ@ d’enceouragement 1862 pag. 581. Polyt. Gentralbl. 1865 S. 317. 
Wagners Jahresb. 1863 S. 753); dieselben waren aber 1879 nicht mehr im Betriebe. — Carves 
führte zunächst Wandheizung ein nach Haldy-System, machte die Oefen schmal und hoch, sich 
Goppee nähernd. Die Länge richtete sich nach dem disponiblen Raume. Nach seinen Verbesserungen 
wurden allmählich von 1865/66 bis 1872/75 53 Oefen zu Besseges (Dep. Gard) und 1878/79 
zu Terre-Noire bei St. Etienne (Dep. Loire) 100 Oefen in Betrieb genominen. — Diese Ofencon- 
‚structionen, sowie die weiteren französischen Neuerungen an denselben sollen weiter unten in Ge- 
meinschaft mit den sehr ähnlichen Ofeneinrichtungen der Actien - Gesellschaft für Kohlendestillation 
in Essen, Etablissement Gelsenkirchen, beschrieben werden. { 

Im Anfang der 70er Jahre, bei dem fabelhaften Steigen der Kokspreise wurden auf Veran- 
lassung eines Hauptactionärs der Pariser Gascompagnie auf deren Pariser Gasanstalten zu Ivry und 
La Vilette Verkokungsapparate nach Knah - System errichtet, hauptsächlich zu dem Zwecke, aus 
backenden Kokskohlen Schmelzkoks zu erzeugen. Die Sohlen wurden von der Hand gefeuert, die 
Destillationsgase wurden von den Apparaten der Leuchtgasfabrication aufgenommen ; die gereinigten 
Gase wurden mit als Leuchtgas verwertet. Die Oefen erhielten den Namen Pauwells- und Doubochet- 
‚Öefen und figuriren in manchen Schriften als besondere Systeme; zu la Vilette bestehen dieselben 
heute nicht mehr. 

Von den Vorgängen auf dem erwähnten Gebiete in Frankreich hat man in Deutschland sehr 
lange unzureichende Kenntnils genommen. ‚Die einmal angenommene und verbreitete Ansicht, bei 
- der Gewinnung der Nebenproducte gäbe es keinen guten Hochofenkoks, wirkte fast wie ein Glaubens- 
satz und beeinträchtigte die Rührigkeit der Forschung und den Trieb nach Erkenntnils. Noch im 
Jahre 1370 setzte der Verein zur Beförderung des Gewerbefleilses in Preufsen einen Preis aus für 
eine bereits in der Praxis bewährte Koksofenconstruction, welche neben gutem Hochofenkoks auch 
die flüchtigen Destillationsproducte auf ökonomischem Wege mit Vortheil verdichte. 

1874 behauptet Rheingruber in dem eitirten Vortrage: „Beim Verkokungsprocels kann man 
nicht Theer gewinnen. Gute Koks kann man nur bei einer Temperatur erzeugen, welche weit über 
der Zersetzungstemperatur aller werthvollen Theerbestandtheile liegt.* — Ja sogar 1880 berichtet 
der auf dem Fabricationsgebiete von Stickstoffartikeln und Theerderivaten praktisch wie theoretisch 
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viel bewanderte, als Autorität angesehene Herr Professor Dr. G. Lunge in Zürich (Dingler 1880 
Bd. 236, Seite 58 u. 59), es fehle die Beweisführung, dafs die Qualität der Koks in Besseges der- 
jenigen gewöhnlicher Ofenkoks vollkommen gleichstehe. — Dem gegenüber hatte Besseges über ein 
Decennium hindurch den Gegenbeweis ad oculos geliefert. 

Ich darf wohl behaupten, dafs ich einer der ersten unter den deutschen Fachleuten gewesen 
bin, welcher an Ort und Stelle durch. Studium in Terre-Noire von den dortigen Thatsachen über- 
führt, mit dem Eifer aus der plötzlich überkommenen besseren Erkenntnils im niederrheinisch-west- 
fälischen Industriebezirke die Einführung der Verkokung mit Gewinnung der sogenannten Neben- 


producte gleichsam gepredigt und die Aufmerksamkeit der Fachleute und Capitalisten auf diese neue 


Industrie hingelenkt hat. Es darf weiter an dieser Stelle wohl mitgetheilt werden, dafs es dem 
schnellen Eingehen seitens der Herren Dr. K. Möller und Theodor Möller zu Brackwede (Westfalen) 
auf die technisch-wirthschaftliche Bedeutung einer Verarbeitung deutscher Kohlen nach Carves-System 
zu danken ist, dafs ein Versuch hierin in grofsem Mafsstabe, mit verhältnifsmäfsig reichlichen Geld- 
mitteln dotirt, mit Hülfe einiger weniger rheinischer und Berliner Gapitalisten sehr schnell durch 
Gründung. der Actien - Gesellschaft für Kohlendestillation zu Essen, und durch den Bau des Eta- 
blissements bei Gelsenkirchen, bestehend in 50 Garves-Oefen, zur Ausführung gelangte. Die erste 
Initiative zur Begründung einer Grofsindustrie auf diesem Gebiete in Deutschland fällt, man darf es 
wohl behaupten, der Actien-Gesellschaft für Kohlendestillation zu. 

Der Garves-Ofen ist das Vorbild für die Verkokungsapparate in Gelsenkirchen; das über die- 
selben zu Sagende trifft im System auch auf den Carves-Ofen zu. Auf Blatt II sind die nach 
Carves-System in Besseges gebauten Oefen, auf Blatt IV diejenigen nach Knab - Garves - System mit 
den von mir herrührenden Modificationen dargestellt. 

Die Beschiekung gelangt durch 4 Füllöffnungen %k, bei Carves durch 2 in die Retorte (Ent- 
gasungsraum) 0; dieselbe ist an den Kopfenden durch 2 Angelthüren geschlossen. Die Entleerung 
der Retorte geschieht wie gewöhnlich mittelst Prefsmaschine. Die Stirnen der zwischen je 2 Oefen 
befindlichen Wände sind mit gemauerten Pfeilern t abgestrebt, welche zugleich die Kanäle vor dem 
Eindringen atmosphärischer Luft möglichst schützen sollen. 

Die Gase werden durch den Gasfang m mittelst Exhaustors in die Condensations- und Wasch- 
apparate abgesaugt und dann nach dem Ofen zurückgedrückt, in dessen Sohlkanal sie durch das 
Rohr « über den Rostfeuerungsraum g ausströmen;. hier entzünden sie sich. Die entzündeten Gase 


ziehen sich um den Sohlkanalscheider qg herum, steigen in der Wand an der Maschinenseite nach 


dem obersten Wandkanal /, ziehen durch die 3 horizontalen Wandkanäle und den Fuchs r in den 
an der Löschseite liegenden Abhitzkanal s. — Die Verbrennung der Gase geschieht bei Carves ledig- 
lich über g. Das Stück an Rohr a, welches die Gase in g einströmen lälst, ist ein ringförmiges 
Doppelrohr, ähnlich dem Bunsenschen Brenner. Durch das innere Rohr strömt Verbrennungsluft, 
durch das Ringstück Gas; Luft und Gas treten gleichzeitig in g ein. Auf dem langen Wege, 
welchen die Heizgase von g bis zum Abhitzkanal s zurückzulegen haben, bei Carves etwa 30 m, 
kühlten sie sich zu sehr ab, die Wände wurden nicht heifs genug, während die Sohlen schmolzen. 
Pernolet (Dingler 1870, Bd. 170, S. 411) führte deshalb die Gase in den oberen Kanal «! und 
heizte die Sohle von der Hand, ohne Gas. Die Verbrennungsproducte aus beiden Kanälen einigte 
er erst in dem zum Abhitzkanal führenden Fuchse. Carves und Pernolet arbeiteten mit kalter 
Verbrennungsluft. Eine vermeintlich verbessernde Neuerung am Garves-Ofen ist eingeführt durch 
D.R.P. von A. Hüssener. Die in den Kühlkanälen d e etwa auf 300% GC. erwärmte Luft wird 
in den Wandstrebepfeiler 2 mittelst des Schächtchens f einmal durch © in den Rostfeuerungs- 
raum g, das andere Mal durch i! in den oberen Wandkanal geführt und an beiden Stellen 
mit Gas gemischt. Die Gasmischung in dieser Weise ist zwar nicht die theoretisch vollkommenste 
zur besten Verbrennung des Gases; trotzdem, nach Einführung einer dritten Gaszuführung % in den 
mittleren Wandkanal, wurde der bedeutungsvolle Erfolg erzielt, dafs die Rosthülfsfeuerungen aufser 
Betrieb gesetzt werden konnten und dals die Retorten lediglich aus den selbsterzeugten Gasen 
sich heizten. 

Die Carves-Retorte in Terre-Noire ist 6 m lang, 1,45 m hoch, 0,75 m breit. — Die Anlage 
zu Besseges ist sehr eingehend beschrieben (Bulletin de la societe de l’industrie minerale, 12. Jahrg. 
1880, 9. Bd., 2. Lieferung, S. 283 bis 308. 

Die Retorte der Kohlendestillations-Gesellschaft ist 9 m lang, conisch, im Mittel 0,575 m breit, 
1,500 m hoch. Ihr nutzbarer Raum ist 88 % des Gesammtraumes und falst pro Charge 5,5 t 
feingesiebter, trockener Kokskohlen, das Gubikmeter derselben zu 690 kg gerechnet. Die Destillation 
ist seit November 1882 in ununterbrochenem Betriebe. Anfänglich wurden feingesiebte Gaskohlen 
des Gelsenkirchener Vorkommens verarbeitet; die Kohlen waren verhältnifsmäfsig, weil nicht ge- 
waschen, zu unrein, der Absatz machte Schwierigkeiten, aufserdem resultirte aus der Unreinheit zu 
viel Lösche, so dals man es vortheilhafter fand, namentlich auch wegen der zeitigen Preisverhält- 
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nisse von Gas-Kohlen und -Koks zu Fett-Kohlen und -Koks, zum gröfseren Theile Fettkohlen zu ver- 
wenden. Die Garungsdauer, anfänglich 72 Stunden pro Charge, wurde allmählich durch richtigere 
Vertheilung der Gase in die Kanäle auf 52 bis 56 Stunden heruntergedrückt. Um eine periodische 
Regelmälsigkeit der Beschiekungen und Entleerungen der Retorte zu erreichen, erfolgen dieselben 
gegenwärtig innerhalb 60 Stunden pro Ofen. 


Das Ausbringen in Gewichtsprocenten der Kohlen betrug aus: 
Gaskohlen, 
Stäckkoks . . . . . .6170% \ 


Rleinkoks . . . 3,50 ra 74,38 % 
Eöschen nr 7 9,18 n 

Theer - ww Sn ER AR RR DENT? 
Schwefelsaures none IT ET LODGE 


Kokskohlen (Fettkohlen): 
Stückkoks . . . 2... .7500% | 
Kleinkoks . . . 0,80 \ BEN % 
Döschern Fr 22%... 1,20 e 
Theerssr 8, NET 
Schwefelsaures har ee 

Der Gaskoks aus den reineren Kohlensorten, welche zur Zeit noch verkokt werden, findet bei 
grolsindustriellen Feuerungsbetrieben Verwendung; einige Monate hindurch ist er in Mischung mit 
Schmelzkoks bei einem westfälischen’ Hochofenbetriebe verwandt worden. — Der Koks aus Fett- 
kohlen ist von westfälischen Hochofenwerken gern genommen. 

Der Theer ist sehr dünnflüssig; sein specifisches Gewicht differirt nur wenig von demjenigen 
des Gaswassers; die Trennung beider bedarf längerer Zeit und Ruhe. Der Theer enthält mehr 
leichte Oele als der bei der Leuchtgasfabrication aus westfälischen Gaskohlen gewonnene Theer, 
ist mindestens ebenso werthvoll wie dieser. — Wiederholte Untersuchungen haben folgende Zu- 
sammensetzung ergeben: 

Analyse von Dr. Greiff, Frankfurt a. M. (November 1882.) 

100 Theer ergaben: 58,83 % Destillate 
39,51 » Pech 
i 1,66 » Verlust, 

100 Theer enthalten: 
a) an Benzol, scharf mit Schwefelsäure und Natron gereinigt und mehrfach genau fractionirt:: 


Deeierersedend En... 2 ET een 009 

» 100—140 ° C. » } ER 6 
also von 80-140 \ C. jeden 208% 

b) sogenamntes Solvent Naphthalin . . . 2 20... EEE 
c) Phenol, scharf geringt . . DD ET NENNE ED 
d) Rheinanthraceen nach Luck a Schwefelsäure FRE 0,9573 


während in allen Gastheeren bisher nur höchstens 0,25 bis 0,3 % MB tarden wurde. 

Herr Dr. G. Kraemer, Berlin, fand in dem Theer vom Monat April 2,35 % Anilinbenzol. 

Die Rohgase haben in der Vorlage über den Oefen einen Druck von 2 mm Wassersäule und 
eine Durchschnittstemperatur von 75 bis 80 ° G.; die gereinigten Gase (Brenngase) haben hinter 
den Waschern in der Brenngasleitung durchschnittlich 90 bis 110 mm Wassersäuledruck und 15° C. 
Die aus der Verbrennung und nach der Heizung der Retorten resultirenden sogenannten Rauchgase, 
im vorliegenden Falle klare Abhitze, enthielten durchschnittlich : 

Kohlensäure 2.” © 008,14 

Koblenezyd; 14.17° ..12.00,45P 

Sanerstaige sr. ia el, 
und verdampften nach den vorliegenden Betriebszusammenstellungen ca. 0,90 bis 1,00 kg Wasser 
pro 1 kg in die Retorten eingebrachter Kohle. — Die Koksgase bei den gewöhnlichen Koksöfen 
ergaben nach Untersuchungen auf der Gufsstahlfabrik des Herrn Friedr. Krupp in Essen und der 
Kokerei auf Zeche Vollmond bei Langendreer (Westfalen) 1,00 bis 1,25 kg Wasserverdampfung pro 
1 kg in die Oefen eingebrachter Kohle. 

Die Gaswasser, wie sie auf der Kohlendestillation bei Gelsenkirchen gleich zu schwefelsaurem 
Ammoniak verarbeitet werden, enthalten bei einer durchschnittlichen Grädigkeit von 3!/sg B& durch- 
schnittlich 1,655 % Ammoniak. Das schwefelsaure Ammoniak enthält durchschnittlich 20,3 bis 
20,5 % Stickstoff. — Von dem Gesamint-Ammoniak der zur Verarbeitung gelangenden Gaswasser 
gehen verloren; 
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in den flüssigen Abgängen . . . .. 0,970 % 
in den festen Abgängen . . . ....0,052 » 


Summa . 1,002 % 
Die Staatsbehörde präsumirt Schwefelcaletum in den festen Abgängen, stellt beschwerende 
Mafsregeln hinsichtlich der Behandlung und Placirung dieser Abfälle. Amtliche Verhandlungen dieser- 
halb haben eine amtliche Untersuchung der quest. Abfälle durch den vereideten Gerichts- Chemiker 
Herrn Dr. Kaylser in Dortmund herbeigeführt. Der Untersuchungsbefund des Herrn Dr. Kaylser 
dürfte von allgemeinerem Interesse sein. 
100 Theile der Masse enthielten an Wasser 60,965 %. 
100 Theile der trockenen wasserfreien Masse enthielten: 


Schwefelsaurer Kalk . . . .......83,041 % 
Kohlensaurer Kalk Ba ET Re ke, 
Chlorceae um #7 Fre 2,126 >» 
Kohlensaure Magnesia . . .. ....12,206 » 
Eisenoxyd und Thonerde . . . . 8,742 » 
Schwefelsaures Ammoniak . . . . 0,186 >» 
Theer ER 0 1,376 >» 
Rückstände in Salzsäure unlöslich . . 53,925 » 


99,001 % 
Alkalien, quantitativ nicht bestimmbar, Rhodanwasserstoff beziehungsweise Rlodanammonium nur 
bei Zuhülfenahme gröfserer Quantitäten der Abfälle mit Eisenchlorid qualitativ reagirend. 

Das hohe Aushbringen an schwefelsaurem Ammoniak ist auffällig. Man will es, da die Gas- 
anstalten bei viel sorgfältiger geführtem Entgasungsbetriebe nur 0,7 bis 0,9 % der Kohlen aus- 
bringen, dadurch erklären, dafs die Gase durch längeren Contact mit dem glühenden Koks emen 
Theil von dessen Stickstoffgehalt, welcher in westfälischem Koks bis 0,9 % steigt, aufnehmen. 

Während einer längeren Versuchsdauer mit ganz geringer Depression in den Retorten war 
das Ausbringen an Ammoniak unter sonst denselben Verhältnissen durchschnittlich 1,54 %. Viel- 
leicht spielt hierbei der Stickstoff der geringen Mengen zugeführter Luft, der glühende Wasserdampf 
in Contact mit glühendem, stickstoffhaltigem Koks eine Rolle. H. Grouven, Leipzig, hat ein Ver- 
fahren (D. P. R. Nr. 2709 vom 13. März 1878) im grofsen mehrere Jahre versucht, aus den 
Grünland- und Torfmooren durch Behandlung mit glühenden Wasserdämpfen und durch Contact 
der Zersetzungsproducle mit einer eigenartig zusammengesetzten glühenden Thonerdmasse Ammoniak 
im grolsen herzustellen. Die Versuche sind mifsglückt. Aus diesen Versuchen ist eine Methode 
der Stickstoffbestimmung in orgarischen Substanzen, von welchen gröfsere Mengen zur Bestimmung 
angewandt werden können, hervorgegangen, welche unter den Fachleuten Aufsehen und Anerken- 
nung gefunden hat. Diese Methode dürfte auch den Eisenhüttenleuten bei den heutigen Bemühungen, 
Ammoniak aus den abziehenden Hochofengasen zu gewinnen, von Interesse sein. Sie ist genau 
beschrieben: Die landwirthschaftlichen Versuchsstationen von Dr. Friedrich Nobbe. Berlin 1883, 
Bd. 28, Heft 5 und 6, Seite 343. 

In allerneuester Zeit macht durch Zeitschriften (Berg- und Hüttenmännische Zeitung Nr. 47 
vom 24. Novbr. 1882; — Annales industrielles vom 25. März 1883; — L’echo des mines et de 
la metallurgie St. Etienne Nr. 21 vom 27. Mai 1883) ein Verkokungsapparat mit Gewinnung der 
Nebenproducte die Runde unter dem Namen »Systeme Seibel.« — Der Apparat besteht zu Cam- 
pagnac (Frankreich), ist ein Garves-Ofen unter Fortlassung der Rostfeuerung; die Gase werden 
an der Löschseite in den oberen Wandkanal geführt; die Zugrichtung geht von oben naclı unten durch 
die drei Wandkanäle und durch die beiden Sohlkanäle abwärts in den Abhitzkanal. Die üblen Folgen 
der Verbrennung der gesammten Gase an nur einer Stelle, welche CGarves erfahren hat, ignorirt also 
die Seibelsche Gasführung. Kohlen, welche im Schmelztiegel ein theoretisches Ausbringen von 64 % 
hatten, sollen im Seibel-Ofen 73 % Koksausbringen ergeben haben. Versuche in Creuzot ergaben 
im Ofen 1 % Koks mehr als im Tiegel. 

Man möge sich m den technischen Zeitschriften hüten, bei den Berichten über die Neuerungen 
an den Verkokungsapparaten mit Gewinnung der Nebenproducte jeder kleinen Modification’ bekannter 
Apparate, wie solche z.B. für den Carves-Ofen durch Seibel vorliegt, die Bedeutung eines eigenen 
Systems beizulegen, sonst wird man nach einer Reihe von Jahren auch bei diesen Apparaten wie 
bei den bisherigen vor lauter System-Namen in der historischen Entwicklung dieser Technik die 
bahnbrechenden Neuerungen und deren Autoren kaum mehr herauszufinden wissen. Der besprochene 
Ofen mülste benannt werden: »Carves-Ofen, modifieirt von Seibel.« 

Dr. C. Otto & Co. haben den Goppee-Ofen weiter modifieirt zur Gewinnung von Neben- 
producten und haben eine aus 10 Oefen bestehende Versuchsanstalt auf Zeche Holland bei Watten- 
scheid (Westfalen) errichtet. Für die Construction sind D. P. R. Nr. 16436 und Nr. 20 908 


re 
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Dr. C. Otto & Co., Dahlhausen a.d. Ruhr, malsgebend. Nach Angabe des Herrn Dr. C. Otto sei 
bei 6 Oefen Nr. 1 bis 6 die Construction Nr. 16436, Blatt II, Fig. 4, bei 4 Oefen Nr. 7 bis 10 
die Construction Blatt Il, Figur 7 ausgeführt. Die letztere sei die bessere und solle bei Nr. 1 bis 6 
ebenfalls eingeführt werden; bei sämmtlichen Oefen sei D. P. R. Nr. 20908 angewandt. — Die 
von Herrn Dr. C. Otto gütigst gelieferte Zeichnung, vergl. Blatt V, und Beschreibung seiner Apparate 
auf Holland erklären über die Oefen Nr. 7 bis 10 Folgendes: 

Die Kohlen werden durch die Fülllöcher F in die Koksöfen gefüllt, und die bei der Verkokung 
entstehenden Gase entweichen durch die Oeffnungen O in die Theervorlage 7 und gehen durch das 
Gasabzugsrohr zu den hier nicht gezeichneten Gondensationsapparaten, Gondensatoren und Scrubbern, 
deren Einrichtung der bei den Gasanstalten üblichen entspricht. Die gewonnenen CGondensations- 
producte, Theer und Ammoniakwasser, werden in besonderen Behältern gesammelt, der Theer als 
solcher, das Ammoniakwasser erst nach der Verarbeitung zu schwefelsaurem Ammoniak in den 
Handel gebracht. — Nachdem die Gase die Condensationsapparate passirt haben, werden sie nach 
den Koksöfen zurückgeprelst. Die ganze Bewegung der Gase, nämlich das Aussaugen aus den Oefen 
heraus, das Durchsaugen durch die CGondensationsapparate und das Zurückpressen zu den Oefen 
"geschieht durch einen Exhaustor, welcher hinter den Condensationsapparaten eingeschaltet ist. — 
Aus dem Hauptgaszuströmungsrohr HG Z ist eine Verbindung jedesmal mit dem zweiten Öfen 
‚durch die kleinen Gaszuströmungsrohre @ Z hergestellt. Aus diesen kleinen Gaszuströmungsrohren 
@Z tritt das Gas auf der Maschinenseite der Koksöfen in die Gasdüsen @ D, in welchen eine 
Mischung des Gases mit der durch einen Ventilator in das Hauptluftzuströmungsrohr HL Z getrie- 
benen Luft stattfindet. Das Gemisch tritt durch den Schlitz $S ein und verbrennt in dem Sohl- 
kanal SC! des Ofens. Die Verbrennungsproducte gehen in den Sohlkanal weiter und durch die 
Verticalzüge VZ unter die halben Sohlkanäle der beiden Nachbaröfen SC?, gehen bis an deren 
Ende bis auf die Koksseite und fallen durch Füchse F'! in die Sohlkanäle SC, gehen in diesen 
wieder nach der Maschinenseite der Koksöfen und fallen durch den Fuchs F'? in den Hauptkanal 
und gehen von da zum Schornstein. 

Zwischen den Sohlkanälen SC!, SC? und SC? sind Luftkanäle ZC! und LG? ausgeschart. In 
diesen Luftkanälen wird aus der Hauptluftzuführung ZLZ Luft eingeblasen, und diese Luft wird 


- aufihrem Wege durch die hin und her geführten Luftkanäle ZC! und LO? hoch erhitzt, tritt durch 


die Luftschlitze LS in den Sohlkanal und trägt hier mit zur Verbrennung des Gases bei. Die 


- Regulirung des Luftzutritts findet so statt, dals ein Theil der gesammten Verbrennungsluft mit dem 


Gase in der Drüse einströmt, ein Theil durch LC! und ein Theil durch LC?. Durch diese Ver- 


theilung der Verbrennungsluft wird die Gleichmälsigkeit der Temperatur in den Koksöfen hergestellt. 


Die Kanäle WC sollen die Möglichkeit bieten, Wasserdampf in den glühenden Kokskuchen 
eintreten zu lassen und durch die Entwicklung von Wassergas eine weitere Verstärkung der Quantität 


_ des Heizgases zu erzeugen. — Die Kanäle LC® sollen die Möglichkeit bieten, auch in den Vertical- 


zügen VZ eine Verbrennung des Gases stattfinden zu lassen. — Die Kanäle @C sollen die Mög- 
lichkeit bieten, auch das zur Verbrennung kommende Gas vorher zu erhitzen. 

Da in den ersten Versuchsstadien die lediglich aus den Oefen erzeugten Gase die nothwendige 
Ofentemperatur nicht zu erzeugen vermochten, so wurden für die 10 Oefen 15 Gasretorten gewöhn- 
licher Construction zur Completirung der nothwendigen Heizgasquantitäten angelegt. Diese noch 
bis heute nothwendige Einrichtung ist eine sehr lästige Beigabe der Ottoschen Oefen, namentlich 
bei Grolsanlagen derselben. 

Sowohl die eigentlichen Oefen wie die Retorten verwenden Fettkohlen, die ersteren feingesiebte, 
gewaschene Kokskohlen, die letzteren melirte Kohlen. Die Kokskohlen enthalten 22 bis 25 % Wasser; 
angeblich soll diese Nässe der Zeche Holland - Kohle nothwendig sein, damit die nölhige Qualität 
Koks in dem gewöhnlichen Zeche Holland-Koksofen (System Copp6e, modificirt von Dr. C. Otto) 
hergestellt werden könne. Diese Thatsache ist auffällig; die Bedingungen einer grofsen Nässe in 
den westfälischen Koksbohlen zur Darstellung einer guten Koksqualität ist schwer erklärlich. 

Die Kohlencharge, auf 5 bis 7 % Wassergehalt umgerechnet, beträgt 5150 kg und bedarf bei 
der nassen Kohle 72 Stunden, bei trockener 54 bis 56 Stunden. Ueber das Ausbringen an Koks, 
Theer und Ammoniak liegen folgende Angaben vor: Das Ausbringen an Theer beträgt 3%, oft mehr. * 


* Bezüglich der Zusammensetzung des Theers, welcher in den Versuchsöfen von Dr. Otlo & Co. auf 
Zeche »Holland« gewonnen wurde, sei auf nachstehendes Ende 1882 von Dr. Knoblauch in Ehrenfeld bei Köln 
angefertigtes Gutachten verwiesen: 

1. Die Destillation des Theers ergab: 
Wasser = 6,33% (ammoniakhaltig), 


Destillat bis 150° GC. = 7,20% 
150-2109 GC. >==77,09.% 
DIN IH CE EEE TIS 
950—280° G. = 3,85% 
980—Restt = 39,30%. 
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Der Erlös aus dem Verkaufe der Gaswasser habe bis Mitte April in den vorangegangenen 4 Monaten 


25,5 «% pro 10000 kg Kohlen betragen, nachdem man das Gas selbst zu schwefelsaurem Ammoniak 


verarbeitet habe. Das-Ausbringen hierin sei 1,04 %. Die Destillationsgase von beiderlei Entgasungs- 
räumen, sowohl von den Hülfsretorten wie von den Koksöfen, werden in der Gondensation und 
Waschung nicht getrennt behandelt, die gereinigten Gase gelangen durch ein gemeinschaftliches 


Sammelrohr H@T in die Brenner. Es kann daher nicht genau angegeben werden, wieviel von dem 


genannten Ausbringen an Theer und Ammoniak den Gasretorten zufällt, ferner, ob die Oefen sich 
lediglich durch das selbsterzeugte Gas oder mit Hülfe des Retortengases heizen. Angeblich sollen 


ca. 80 % des gesammten Kohlenconsums der Retortenbeschickung zufallen. 
20 Lürmann-Oefen mit Gewinnung der Nebenproducte sind zu Riemke bei Bochum erbaut. 


Die Gase werden aus der Retorte « durch das Rohr g in die Gondensations- und Waschapparate ’ 
abgesaugt und durch die Brenner Z—-Z! in die Kammern 5b gedrückt, woselbst sie unter Zutrilt 


von atmosphärischer Luft verbrennen. Die Zugrichtung der Heizgase aus der Verbrennungskammer b 
nach dem Abhitzkanal © ist dieselbe, wie oben bei dem Lürmann-Ofen beschrieben wurde. Die 
Anlage befindet sich in den letzten Stadien der Vollendung; ihren Betriebsresultaten muls man mit 
Spannung entgegenschen. 

Auch der Bienenkorbofen befafst sich mit der Gewinnung der Nebenproducte. John Jameson * 
in Newcastle upon Tyne hat hierfür ein deutsches Patent Nr. 700 vom 23. October 1882 angemeldet, 
während er ein englisches bereits besitzt. Herr Lürmann berichtet über diese Neuerung eingehend 


in »Stahl und Eisen« Nr. 6, Juni 1883. Die Gase werden in der Sohle abgesogen, gekühlt, ° 


gewaschen und «(ann wieder durch die glühenden Koksmassen zurückgeführt, woselbst sie einen 
Theil ihres Kohlenstoffes ablagern und das Ausbringen an Koks erhöhen sollen. Diese Neuerungen 
befinden sich noch in den ersten Versuchsstadien. 

Von weiteren Neuerungen an Koksöfen mit Gewinnung der Nebenproducte mag im Interesse 
des Studiums der Patentschriften erwähnt werden: 

Franz Strochner & Theodor Schulz D. P. R. Nr. 8174, Nr. 13395, Nr. 16807. Die 
Neuerungen sind auf 2 Büttgenbachschen. Koksöfen (Medification Smet) auf dem Königl. Sächs. 
Steinkohlenwerke im Plauenschen Grunde versucht, jedoch ohne Erfolg. 

ÖOttomar Ruppert, Gelsenkirchen P. A. Nr. 2158 und 2139 vom 14. Januar 1883, verlegt 
beim Garves-Ofen an Stelle der Rosthülfsfeuerung eine Generator-Hülfsfeuerung in die Strebepfeiler 
£ und benutzt einen Theil des oberen Wandkanals als Luftkanal zur Vorwärmung der Verbrennungs- 


Diese Destillation schon zeigt, dafs der Theer von sehr guter Beschaffenheit, da der Gehalt an Destillat 
von niedrigem Siedepunkt sehr hoch, während der Rückstand verhältnifsmälsig gering ist. 

Zur genaueren Kenntnils nun mufsten die einzelnen Fractionen weiter untersucht werden, um nament- 
liclı den Benzin- und Anthracengehalt kennen zu lernen. 


2. Specielle Untersuchung. 


a) Benzin. Das Destillat bis 150° C., welches im wesentlichen aus Benzol und Homologen besteht, 
wurde voın Wasser getrennt, mit Ghlorcaleium entwässert und zum zweiten Male eine gewogene 


Yes 
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Menge davon destillirt. Es ergab sich ein Gehalt an Benzin bis 150° C. übergehend, von 53,93% 


vom Gewicht der ersten Destillate bis 150% C. (oben 7,20%), das ist 3,90% Benzin (bis 150°) vom 
Gewicht des Theers. 


Es sei bemerkt, dafs der Gehalt an diesem leicht siedenden Destillate besonders die Qualität des 
Theers bedingt, und dafs der gefundene Gehalt ein sehr hoher ist. Die Ausbeute an Benzin bei 


der Destillation im grofsen wird ganz bedeutend höher ausfallen als aus Theer für Gasanstalten, 
welche aus westfälischen Kohlen ca. 300 cbm Gas pro 1000 Kilo Kohlen gewinnen. Der Werth des 
N ist somit namentlich aus diesem Grunde ein hoher. 
aphthalin. Aus dem Destillat 150—200° und 210—250° GC. wurde das sich abscheidende feste 

Naphthalin von den flüssigen Oelen getrennt. Es wurde erhalten an Roh-Naphthalin vom Gewicht des 
Theers 1,96%. | 

Dieser Gehalt ist gering, aber von Vortheil. Die werthvollen, leicht siedenden Kohlenwasserstoffe 
sind eben nicht, oder doch nur zum Theil in andere Kohlenwasserstoffe, wozu auch das Naphthalin 
gehört, übergegangen. 
ec) Anthracen. Aus dem Destillate von 280° C.— Rest wurde an Roh-Anthracen auf Theer berechnet 

2,73% gewonnen. 

Die Antlıracenbestimmung ergab hierin einen Reingehalt von 10,3%, was einem Gehalt von reinem 
Anthracen auf Theer von 0,292 2% entspricht. 

Man nimınt im allgemeinen im Theer aus westfälischen Kohlen '/s% Anthracen an. 

Der Gehalt an Fluoren, Phenatren und Carbazol, den festen Verbindungen, welche bei der hier 
in Betracht kommenden Temperatur sieden, scheint hoch zu sein, eine Bestimmung derselben ist 
noch nicht möglich. 

d) In dem Rückstande in der Blase fand sich bei der Untersuchung keine bemerkenswerthe Menge von 
Anthracen mehr. 

e) Dieser Rückstand wurde nach dem Gewicht mit heifser concentrirter Essigsäure ausgezogen und ein 
Rückstand (meist Kohlenstoff) von 25,91% auf Theer berechnet gefunden. 


* Vergl. auch diese Nummer Seite 423. 
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luft, wodurch gleichzeitig der nicht benutzte Ofenraum gekühlt werden soll, um eine Zersetzung 
der Theergase zu verhüten. P. A. 2139, 19. Januar 1883 betrifft eine Anordnung in der Zugrichtung, 
um Coppee-Oefen intermittirend mit oder ohne Gewinnung der Stollenproducte arbeiten zu lassen, 
um Decentralisirung der Verbrennung des Gemisches von vorgewärmter Luft und Gasen. — 

Unter Leitung von Bergrath Taeglichsbeck und Bergassessor Köhler sind auf der fiscalischen 
Koksanlage zu Grube Heinitz bei Saarbrücken 2 Koksöfen (Haldy-Systein?) umgebaut, um die 
abziehenden Gase auf Theer- und Ammoniakgewinnung zu verwerthen. Ueber die Art der Einrichtung 
wurde leider nichts ermittelt; die Versuche befinden sich angeblich im ersten Stadium. 

Zum Schluls mag auf einen Entgasungsapparat aufmerksam gemacht werden von Ed. Fischer 
in Teplitz (Böhmen), patentirt in Oesterreich-Ungarn. Derselbe bezweckt die Gewinnung von Theer 
und Ammoniak aus Brandschiefer und vornehmlich aus Lösche der Braunkohle, welche in Böhmen 
zu Millionen von Gentnern die Halden deckt und durch Selbstentzündung die bekannten Belästigungen 
und Pflanzenzerstörungen zur Folge hat. Mit ganz provisorischen Einrichtungen sind Versuche 
unter guten Resultaten ausgeführt auf dem Friedrichschachte in Steinitz bei Brüx (Böhmen) und 
auf dem Gustav Stollen bei Arbesau (Böhmen). — Aus der Destillation resultiren auf dem Friedrich- 
schachte von den Brandschiefern: 5% leichter Theeröle, 

1% schwerer „ 
27% Ammoniakwasser, 
von Kohlenlösche unter 10 mm Korn: 
2% leichter Theeröle, 
1% schwere „ 
26,2% Ammoniakwasser, 
45,0% entgaster Lösche. — 

Auf dem Gustav Stollen bei Arbesau: 

Theer 5,03—5,65 %, 
Ammoniakwasser 12% stärkeres, 
2 10% schwächeres. 

Die entgaste Lösche soll als Koks zu Zimmerheizungen verwendbar sein. 

Die patentirten Oefen sind System Appolt mit unterliegender Feuerung, auf welche die Lösche 
zum Heizen der Retorte entleert wird. Herr Ed. Fischer hat einen grolsen Ofen construirt zu 
‚einer Verarbeitung von 125 bis 150 Meter-Gentner pro 24 Stunden. 

Bei den Entgasungsräumen mit Gewinnung von Theer und Ammoniak nach Knab-Garves, 
Coppee-Otto, und Lürmann ist zum Gelingen des Processes die Hauptbedingung: vollkommene Ver- 
brennung der Gase und richtige Vertheilung derselben im Momente ihrer Verbrennung an geeignete 
verschiedene Stellen, um die Entgasungsräume überall in die nöthige Temperatur überführen zu 
können und sogenannte todte Stellen zu vermeiden. Man wird diese Bedingungen am vollkommensten 
zu erfüllen imstande sein, durch eine derartige Anordnung der Verbrennungsräume, dafs es dem 
Betriebsführer leicht ermöglicht ist, alle Züge und Verbrennungsräume zu jeder Zeit bequem zu 
controliren und die Gase nach seinem Willen und dem jeweiligen Temperatur-Bedürfnifs zu leiten, — 
weniger vollkommen, wenn die Anordnung der Verbrennungsräume den Gasen, nachdem sie entzündet 
sind, Freiheit läfst, unter vielen Zugwegen beliebige wählen zu können oder im Verlaufe ihrer 
Zugriehtung erst die nöthige Verbrennungsluft finden zu müssen. Referent erachtet, dafs unter den 
drei zur Zeit ausgebildetsten Systemen Coppäe-Otto, — Lürmann, — Knab-Carves das letztere in 
der besprochenen Beziehung das einfachste ist. — 

Die Hülfsfeuerung der Knab-Carves-Oefen erscheint bei dem heutigen Stande der Feuerungs- 
Technik roh; jedoch ihre Herstellung ist einfach und nicht kostspielig; ihr Betrieb kann nach 
Bedürfnifs schnell eröffnet und sistirt werden. Eine Hülfsfeuerung irgend welcher Art ist aber bei 
den Entsagungsräumen mit Gasheizung nach Knab-Carves nicht blofs ein sehr schätzbares, sondern 
auch unter Umständen ein unumgängliches Hülfsmittel, falls bei Störungen in den Apparaten die 
Entleerung aller Entgasungsräume vorübergehend nothwendig wird und die Kaltlegung der Entgasungs- 
räume vermieden werden soll. — Die Lürmann-Otto-Oefen mit ihren Zugrichtungen nach Goppee- 
System und ohne eine einfache Subsidiär-Feuerungs-Anlage müssen noch erst durch längeren 
Betrieb den Beweis beibringen, dafs sie besser sind als das, was Carves auf Grund von intelligent 
benutzten Erfahrungen allmählich angeordnet und bis auf die neueste Zeit beibehalten hat. 

Vorsitzender Herr Lueg: Ich eröffne nunmehr die Discussion über das höchst interessante 
Referat des Herrn Hüssener. 1 

Herr .Dr. Otto-Dahlhausen: Ich will bei der vorgerückten Stunde Ihre Geduld nicht lange 
in Anspruch nehmen, ich möchte mich nur kurz gegen einen Vorwurf wenden, den der Vortragende 
unserm System gemacht hat, gegen den Vorwurf nämlich, dafs die mit diesem System verbundene 
Retortenhülfsheizung zu verwerfen sei, 
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Die Retortenhülfsheizung hat mit unserm Ofensystem an sich gar nichts zu thun. — Wenn 
man überhaupt genöthigt ist, Hülfsheizung anzuwenden, dann hat man erst über die Art und Weise 
der Hülfsheizung zu »ertscheiden und diese Entscheidung wird in den speciellen Fällen sehr ver- 
schieden ausfallen. — Ich bezweifle sehr, dals eine Hülfsheizung vermittelst Rostfeuerung, wie bei 
System Carvös, bei selır nassen Kohlen die Koksöfen vollständig heils genug machen wird, um den 
Verkokungsprocefs gut im Gang zu erhalten. 

Wir haben uns auf Zeche Holland entschlossen, eine Hülfsheizung durch Erzeugung von Gas 
aus Kohlen in Retortenöfen zu machen, weil es uns in diesem Falle praktisch erschien. 

Die Ausgaben für die Löhne und das Brennmaterial werden dort bereits vollständig gedeckt 
durch den Erlös an Koks, Theer und Ammoniak, es ist sogar.noch ein Ueberschuls da, also kostet 
das Gas, welches wir dort als Hülfsgas erzeugen, nichts. — Ein Ueberschuls ist sogar schon da, 
wenn nur 3% Theer als Ausbringen gerechnet werden, wenn mehr als 3% ausgebracht werden, 
so ergiebt die Hülfsheizung sogar einen bedeutenden Ueberschuls, bei 5% Theerausbringen. ergiebt 
sich für unsere Retortenöfen auf Zeche, Holland abgesehen von dem kostenfreien Hülfsgas, ein Ueber- 
schuls von 3000 «# jährlich, also 30% Verzinsung des Anlagekapitals der Retortenöfen: 

Ob eine Hülfsheizung nothwendig ist und welche, ist in jedem Falle für sich zu entscheiden. 
Man kann bei unserm System, also bei Aptirung von Coppeeschen Koksöfen, zur Gewinnung von 
Nebenproducten gerade so gut die Hülfsheizung mit Rostfeuerung machen wie mit Generatoren oder 
mit Retortenöfen. Arbeiten Sie mit Rostfeuerung, so haben Sie Ihre Ausgaben für Stochlöhne und 
für Brennmaterial, haben aber keine Gegeneinnahmen, bei Anwendung von Generatoren ist es die- 
selbe Geschichte. Bei Hülfsheizung durch Retortenöfen dagegen werden Ihre Ausgaben durch die 
Einnahmen bedeutend übertroffen. 

Ich will mich kurz dahin resümiren: das System der Hülfsheizung hat mit dem System der 
Construction des Koksofens gar nichts zu thun, ob eine Hülfsheizung nothwendig ist und welche, 
das hängt in jedem Falle von den betreffenden Umständen ab. 

Herr Gewerberath Dr. Wolff-Düsseldorf: Ich erbitte mir Ihre Aufmerksamheit nur für wenige 
Minuten. 

Der Herr Referent hob in seinem Vortrage, anschlielsend an die Garvesschen, Lürmannschen und 
Öttoschen Koksöfen mit Theergewinnung, hervor, dals wir die auf eine rationellere Verkokung gerichteten 
Bestrebungen Frankreich verdankten. Dem gegenüber halte ich es für billig, zu betonen, dafs schon 
zu Anfang der 80er Jahre des vorigen Jahrhunderts Archibald Cochrane, Graf von Dundonald, Koks- 
öfen im Betriebe hatte, bei welchen die Hitze für die Destillation innerhalb und nicht wie bis dahin, 
aulserhalb des Gefälses entwickelt und so die Kohle durch ihre eigene Verbrennung ohne alles 
Feuer von aulsen zersetzt wurde ; sein Patent lautete auf »die Gewinnung von Theer, flüchtigen Oelen- 
und Alkalien, Säuren, Salzen, Pech und Koks aus Steinkohlen«e. Die Oefen müssen demnach mit 
unseren besten heutigen Koksöfen - Gonstructionen systematisch eine überraschende Aehnlichkeit 
gehabt haben. 

Indels ist es nicht dieser Gegenstand, um deswillen ich mir das Wort erbat. 

Die Bestrebungen zur Gewinnung von Nebenproducten bei der Kokerei und zur rationelleren 
Ausnutzung der Kohlen habe ich schon seit vielen Jahren mit Interesse verfolgt. Neuerdings, nachdem 
diese Bestrebungen in England fruchtbaren Boden gefunden haben, bin ich zu der Ueberzeugung‘ 
gekommen, dafs die Angelegenheit für unsere vaterländische Eisenindustrie eine solche von hoher 
und ernster Bedeutung geworden ist. 

Die folgenden Zahlen werden dies bestätigen. Im Jahre 1874 berichtete Jourget in Besseges, 
dals in den Garves-Oefen der von ihm geleiteten Kokerei eine theoretisch richtige Koksbeute und 
18!/s kg Theer, sowie 8°/, kg Ammonsulfat pro Tonne Kohle erzielt würden, der Koks aber trefflicher 
Schmelzkoks sei. Den Gewinn aus den Nebenproducten berechnet er nach Abzug der Patentgebühr 
und aller Kosten zu «# 2,24 pro t erzeugten Koks oder 15 % der Anlagekosten. Ohne Patent- 
gebühr würde sich der Gewinn um 40% höher, also auf «#% 3,10 per t Kohle stellen. 
Die Ausbeute -an Nebenproducten ist, andere Verhältnisse damit verglichen, demnach nicht 
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günstig. 
Etwas besser erscheint die Ausbeute aus den Kohlen, welche in Oefen von Dr. Otto & Co. 
auf Zeche Holland verkokt wurden, nämlich 31 bis 39 kg Theer und eine in meiner Quelle (»Stahl 
und Eisen«e vom October v. J.) nicht bezeichnete Ammoniakmenge. Der Werth wird per t Kohle 
mit c# 2,71 angegeben. | 
Etwa gleicher Art sind die Ergebnisse, welehe im vorigen Jahre in der Kokerei von Pattinson 
zu Felling nach der Methode von Jameson erhalten wurden. Es ergaben sich per t Kohlen 5,0 kg 
Sulfat und 11 Gallonen (etwa 35 kg) leichtere Theeröle mit etwa 10% Paraffingehalt. Dazu wird 
aber bemerkt, dafs die Ammoniakausbeute noch wesentlich gesteigert werden könne, weil dessen 
Absorption bisher mangelhaft sei und ferner, dafs die Koks den wie gewöhnlich fabrieirten nach 
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Art und Ausbringen völlig gleichständen. Die Kosten der Anbringung des Systemes an bestehenden 
Oefen werden mit höchstens 600 «#% per Öfen angegeben. Das Patent Jamesons war Anfangs 
Januar schon für eine Production von 100000 t vergeben. 

Der Werth der Producte per Tonne Kohlen berechnet sich hiernach zu mindestens 1,575 #% 
für Theer und 1,8 <# für Sulfat = 3,375 M. 

Schon 1845 wies Bunsen in seinem Berichte über die Gase des mit Steinkohlen arbeitenden 
Alfreton-Hochofens darauf hin, dals deren Ammoniakgehalt sich technisch nützlich verwerthen lasse, 
und er berechnete die Ausbeute pro Tonne verbrauchter Kohle zu 9!/; kg Sulfat. 

Diese Andeutung ist augenscheinlich nicht beobachtet oder doch erst kürzlich in Schottland 
darauf zurückgegriffen worden. Ferries Versuche in Gartsherrie haben einen durchschlagenden 
Erfolg gehabt. Er erzielte 9 kg Sulfat und etwa dieselbe Menge Theer wie bei der Jamesonschen 
Methode pro Tonne verbrauchter Kohlen. Der Werth der Producte würde sonach 1,57 und 3,24 = 4,81% 
pro t Kohlen betragen. Dies Resultat ist aber keineswegs ein abschlielsendes. Es ist im Gegen- 
theil anzunehmen, dafs die Ammoniakabsorption in besser geeigneten Apparaten (Ferri& wendet die 
Absorptionsapparate der Leuchtgasfabriken an) vollständiger und die Ergiebigkeit grölser werden wird. 

‘Wenn man einen Kohlenconsum annimmt für schottische Hochöfen von 2,5 t pro 1 t Roh- 
eisen und für Koksöfen von 2,25 t pro 1t Roheisen, so ergiebt sich auf Grundlage der vorliegen- 
den Rechnungen, (ohne Berücksichtigung der Gewinnungskosten der Nebenproducte) für die- 
jenigen Werke, welche Ammoniak und Theer im Hochofen bezw. Koksofen gewinnen, eine Ermälsi- 
gung der Eisenfabricationskosten von 

MA 12 für mit Kohlen erblasenes Eisen und 
- Woaly Kun: Koks 3 

Legt man aber die im Bericht aus Besseges angegebenen Genitminsskosten mangels etwas 
Besseren zu Grunde, so berechnen sich diese mit «# 0,368 pro Tonne Kohle und demnach die 
wirklichen Gewinne 

pro Tonne Kohleneisen mit «#4 11,09 und 
e „ Kokseisen USHA OHG 

Beträge, um welche die fraglichen Hüttenwerke, wenn nöthig, ihre jetzigen Preise herabsetzen können. 
Einer solchen Preisermälsigung gegenüber würden unsere Eisenzölle völlig wirkungslos sein. Nutzanwen- 
dung des Gesagten ergiebt sich von selbst. Voraussichtlich wird sich das oben angegebene, für die 
Kokseisenproduction ungünstig erscheinende Verhältnifs in der Wirklichkeit und bei weiterer Klar- 
‚legung der thatsälichen Umstände günstiger gestalten, einmal weil die Kohlenhochöfen mit 13mal grölse- 
ren Gasmengen operiren und dem entsprechend gröfsere und kostspieligere Gondensationsapparate 
anwenden müssen als die Kokereiöfen, dann auch, weil die letzteren Oefen in bezug auf ihr Aus- 
bringen an den gewünschten Nebenproducten die mögliche Grenze wohl kaum erreicht haben dürften. 
Das Behandeln der Gichtgase mit geeigneten Absorbentien ist nach meinem Dafürhalten aber nicht 
allein für Kohlenhochöfen, sondern auch für Kokshochöfen angezeigt. Schon aus den Unter- 
suchungen von Bunsen & Playfair ist es bekannt, dafs auch die Gichtgase der letzteren Cyanmetalle 
enthalten ; ihr Geruch beweist schon das Vorhandensein von Cyan und Ammoniak. Nach einer 
neueren Angabe von Bell ist dieser Cyangehalt aber ein recht erheblicher; 1 cbm, einem clevelän- 
dischen Hochofen entnommen, enthielt in minimo 1,79 und in maximo 6,6 gr, während die Gase 
aus der Schmelzzone des Ofens sich weit reicher an Cyan erwiesen. Wenn man auf 1 t ver- 
brauchter Koks 3500 cbm Gichtgase rechnet, was nicht übermäfsig erscheint, so wüden die Bell- 
schen Zahlen einer Production pro t Koks von 6 bis 21 kg Sa bezw. 13 bis 50 kg Cyan- 
kalium entsprechen. Die Gewinnung und eventuelle Umwandlung dieses Productes in Ammoniaksalz 
(es entspricht 15—50 kg Ammonsulfat) liegt aber ebenso nahe und erscheint ebenso vortheilhaft 
wie die Gewinnung des in den Gichtgasen fertig. vorkommenden Ammoniaks. Die mit einer solchen 
Behandlung der Gichtgase Hand in Hand gehende, gewissermalsen zwangsweise Befreiung derselben 
von Staub würde sie für ihre Verwendung als Heizmittel um so geeigneter machen. Auch von 
diesem Gesichtswinkel aus wird sich eine eingehende Erörterung dieser Frage empfehlen. 

‘ Herr Brauns: Das neue Koksofensystem des Herrn Lürmann hat seitens des Vortragenden die 
gebührende Bemerkung gefunden, und ich kann nicht umhin, nachdem ich in Osnabrück die Oefen 
in Function gesehen habe, mich diesem Lobe anzuschliefsen. Ob man aber dem aus Piesberger Anthraeit- 
kohleerzeugten Product den Namen Koksgeben kann, möchte ich alsnoch zweifelhaft dahingestellt sein lassen. 

Bei der vorgeschrittenen Zeit trage ich Bedenken, über diesen Punkt mich weiter auszulassen, 
aber nicht unerwähnt will ich lassen, dafs das auf diese Weise entstandene Product durch eine längere 
_ Betriebsperiode hindurch mit bestem Erfolg in Osnabrück für den Bessemerprocels benutzt worden: ist. 
Ich habe wiederholt die Herren von dort getroffen und über diesen Punkt befragt; sie haben mir be- 
stäligt, dals das Product, was Herr Hüssener als eine Art Gonglomerat bzeichnet; vollständig den 
‚sonst bei ihnen gebräuchlichen Schmelzkoks ersetzt hat, und zwar ist nicht blols versuchsweise, 
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sondern eine halbe Woche und länger mit diesem Koks gearbeitet worden. Ich wollte das zur 
Klarstellung der Sache hier nur kurz erwähnen. 

Herr Dr. Grals: Wir haben aus dem Vortrage gehört, dafs die Ausbeute an Theer ca. 3% 
je nachdem etwas mehr oder etwas weniger beträgt. Ueber den Preis des Theers haben wir aber 
noch nichts gehört und es würde doch sehr interessant sein zu erfahren, zu welchem Preise man 
dieses Product an den Markt bringen kann. 

Herr Hüssener: Der Hauptconsument des Steinkohlentheers in Deutschland ist die Industrie 
der künstlichen Farben, welche pro Jahr, um die ihr benöthigten Rohstoffe Benzol und Anthracen 
zu erhalten, etwa 400000 t Theer bedarf, während die gesammten deutschen Gasanstalten etwa 
nur 90 000 bis 100000 t Theer gewinnen; davon ist ein nicht unerheblicher Theil arm oder 
sogar leer van Benzol und Anthracen. Diese beiden Derivate sind gleichsam der Barometer für 
den Marktpreis des Theers; — sie sind es wenigstens bisher gewesen. In neuester Zeit scheint 
ein nicht unerheblicher Gonsument des Theers der Thomas-Gilchrist-Procefs zur Herstellung der 
basischen Fütterungen werden zu wollen. 

Anthracen ist in den letzten zwei Jahren sehr bedeutend, um 70 bis 75%, im Preise gefallen, 
allerdings Benzol dafür gestiegen; vielleicht erklärt sich’s mit aus dem Steigen des Benzolpreises, 
dafs der Theerpreis während der letzten zwei Jahre um ca. 25% gestiegen ist. Man zahlt heute 
pro 1000 kg (1 t) loco Werk 50 bis 53 M. 

Die Hauptconsumenten des schwefelsauren Ammoniaks sind die Landwirthschaft und die 
Ammoniaksoda-Fabrication. 

Die Productionsquelle ist bis heute noch die trockene Destillation organischer Substanzen, 
vornehmlich Kohlen, d. h. Gasanstalten. Gesetzt, sämmtliche Gaswasser Deutschlands würden auf 
schwefelsaures Ammoniak verarbeitet, was aber bei weitem nicht zutrifft, denn ein grofser Theil 
der kleineren Gasanstalten ist nicht in der Lage, Ammoniakfabriken in solcher Nähe zu besitzen, ° 
um an diese das Gaswasser mit Vortheil verkaufen zu können; es gelangt daher in die Abgangs- 
wasser oder im günstigeren Falle als Düngmittel auf den Acker, — gesetzt also, all dies Gaswasser würde 
auf schwefelsaures Ammoniak verarbeitet, so würde Deutschland etwa 9000 bis 10 000 t schwefelsaures 
Ammoniak darstellen können, während constant in den letzten Jahren die Einfuhr pro Jahr 36 000 bis 
37000 t betrug. Allein die Zuckerrübeneultur bedarf des eingeführten Quantums als Beidünger. — Der 
Marktpreis des schwefelsauren Ammoniaks wird von der wirthschaftlichen Lage der Landwirthschaft 
sehr beeinflulst; hierzu tragen .auch die Witterungsverhältnisse bei, je nachdem diese das recht- 
zeitige Düngen befördern oder verhindern; ferner ist der Chilisalpeter ein sehr energischer Goncurrent 
des schwefelsauren Ammoniaks. -Das starke Angebot in letzterem im Verein mit den abnorm 
trockenen Witterungsverhältnissen dieses Jahres und mit dem zur Zeit im allgemeinen pecuniär 
wenig ergiebigen Zustande der. Landwirthschaft haben den gegen Ende vorigen Jahres sehr hohen 
Preis des schwefelsauren Ammoniaks um 12 bis 15% geworfen. London giebt den Preis an; 
derselbe steht heute noch immer je nach der Reinheit der Waare 8340 bis 360 «# pro 1000 kg 
loco Werk. 

Die deutschen Gasanstalten gewinnen etwa 7 bis 8 kg schwefelsaures Ammoniak pro 1000 kg 
Kohlen. — Die Bemühungen, den in der Natur vorhandenen Stickstoff in Ammoniak überzuführen, 
sind in neuerer Zeit zahlreiche aber bisher vergebliche gewesen, wenigstens ist es bis jetzt noch 
nicht gelungen, den elementaren Stickstoff, welcher bei manchen Fabricationen frei wird, oder 
denjenigen in der atmosphärischen Luft zu Ammoniak umzugestalten: Stickstoff und Wasserstoff 
müssen sich in statu nascenti treffen, andernfalls vereinigen sie sich nicht. 1 

Herr Dr. Grals: Ich habe nur den Preis von 5 «# pro 100 Kilo herausgehört und eine 
Rechnung angestellt, nach welcher die Summe, welche bisher dem Nationalwohistand in Deutschland 
verloren gegangen ist, wenn ich nur den Gonsum an Koks bei Hochöfen berücksishtige, pro Ja 
10 Millionen Mark beträgt. (Sensation.) 

Wir producirten etwa 3 Millionen Tonnen Roheisen im vergangenen Jahr; ich rechne nun, 
dafs man 140% Koks dazu nöthig hat, also 4!/; Mill. Tonnen Koks, die 6!/, Millionen Tonnen 
Steinkohlen entsprechen. 

Ich habe schwefelsaures Ammoniak noch nicht einmal dabei berücksichtigt. Solche Zahlen 
lassen die Tragweite der Verwerthung der Destillationsproducte bei der Verkokung im besten Lichte 
erscheinen. 

Herr Lürmann-Ösnabrück: Zunächst habe ich Herrn Hüssener meinen Dank auszusprechen 
für das wohlwollende Urtheil, welches derselbe über meine Oefen gefällt hat. 

Die Versammlung bitte ich, mir noch einige Bemerkungen zu gestatten. 

Wenn das Ausziehen meiner Oefen mehr Löhne verursachte als das Auspressen der bisherigen 
Oefen, so würden doch auch beim Grofsbetriebe bei meinen Oefen dadurch Löhne gespart, dafs die 
Kohlen nicht ausgeglichen werden brauchen und nur eine Thür zu dichten ist. 
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Wenn der Vortheile meiner Oefen jedoch so wenige wären, dafs sie schon durch solche ge- 
ringen Lohndifferenzen compensirt würden, dann würde ich Jeden bedauern, der sich für meine 
Oefen interessiren wollte. 

Ich hatte es mir nicht zur Aufgabe gemacht, in Concurrenz mit den bestehenden Koksofen- 
constructionen, in erster Linie diejenigen Kohlensorten zu verkoken, welche in jedem Backofen ver- 
kokt werden können, und welche man schlechtweg Kokskohlen nennt. 

Ich hatte mir vielmehr die Aufgabe gestellt, aus denjenigen Kohlen Koks zu bereiten, welche 
man in bisherigen Oefen nicht verkoken konnte. 

Ich hatte wiederholt die Beobachtung gemacht, dafs bei einer Steigerung der Kohlenpreise 
die sogenannten Kokskohlen immer am theuersten wurden. 

Hieraus und aus Mittheilungen von Fachmännern über den Reichthum der deutschen Kohlen- 
reviere an sogenannten Kokskohlen glaubte ich schliefsen zu dürfen, dafs wir nicht zu reich 
daran seien. 

Ich glaubte deshalb eine volkswirthschaftlich wichtige Idee praktisch zu machen, wenn ich 
mich mit der Beschaffung von Koksöfen befalste, in welchen auch andere als sogenannte Koks- 
kohlen brauchbare Koks liefern könnten. 

Der Vortragende hat gesagt, man werfe es meinen Oefen vor, dafs in denselben nicht 
auch diejenigen Kohlensorten allein verkokt werden könnten, welche von Natur-Gnaden prä- 
destinirt seien, Koks zu geben. Meine Herren! Wenn das der Fall ist, wenn man Kokskohlen 
nicht allein in meinen Oefen verkoken kann, so wäre das ja der beste Beweis für die auflserordent- 


‚ liche Verkokungsfähigkeit meiner Oefen, welche zu grofs für »sogenannte Kokskohle«, aber jeden- 


falls noch grofs genug für bisher nicht verkokbare Kohlensorten ist. In dieser Thatsache allein 
läge also der Beweis, dals ich das mir vorgesetzte Ziel erreicht hätte. Meine Herren! Die Be- 
zeichnungen »Kokskohle« und »Backfähigkeit« sind keine für die Ewigkeit feststehenden Begriffe, 
sondern haben sich erst in dem Munde der Menschen ausgebildet und in deren Kopfe festgesetzt 
seit der kurzen endlichen Zeit, in welcher man Koks für die Grofsindustrie produeirt. 

Die Backfähigkeit einer Kohle und deren Berechtigung zur Bezeichnung Kokskohle hängt nicht 
allein von der Gnade der Natur, sondern auch noch von der Verkokungsfähigkeit der Koksöfen ab, 
wie auch Herr Hüssener ausgeführt hat. 

Ich gestatte mir nun folgende Behauptungen aufzustellen: 

1. Die Kohlen, für welche die bisherigen Koksofenconstruclionen die Bezeichnung Kokskohlen 

gestatteten, sind solche, welche ihre Gase schon in geringerer Temperatur und dann auch 

‘ sehr rasch entwickeln und infolgedessen lockeren, oder wie es in der Praxis heist, leichteren 
Koks geben. 

2. Die Gasflammkohlen, welche ihre Gase erst in höherer Temperatur und auch dann nur 
langsam verlieren, geben deshalb wesentlich dichteren, also schwereren Koks als die 
sogenannten Kokskohlen. 

3. Mischungen von sogenannten Kokskohlen, oder von Gasflammkohlen mit mageren Kohlen 
oder mit Anthracit, geben noch dichteren, also schwereren Koks. 

Herr Dr. Thörner, vereideter Chemiker des städtischen Untersuchungsamtes in Osnabrück, 
hat auf meine Veranlassung mit 31 verschiedenen Kokssorten Bestimmungen ihrer Auftriebsfähigkeit 
bezw. Schwere im Moment des Eintauchens in Wasser gemacht, welche sehr interessante Auf- 
schlüsse über Porosität bezw. Dichtigkeit der Koks gaben. 

Für diejenigen Koks, welche schwimmen, ist die jedenfalls verschiedene Auftriebsfähigkeit nicht 
bestimmt. Es bleibt dies weiteren Untersuchungen vorbehalten. Für diejenigen Koks, welche unter- 
gehen, geben die in der umstehenden Tabelle angeführten Bestimmungen die Verhältnilszahlen 


Ihrer Schwere an. 


Die Koks, mit welchen diese Versuche angestellt, liegen hier aus, und wollen die Herren sich 
überzeugen, dafs beim Nehmen der Proben, auch der Koks aus sogenannten Kokskohlen, nicht par- 
tejisch verfahren, sondern dabei nur gute Stücke genommen sind. 

Die Methode, nach welcher die Zahlen in der vorletzten CGolonne bestimmt sind, ist folgende: 
Gröfsere Koksstücke von 100 bis 200 g Gewicht wurden mit einer als hydrostatische Waage ein- 
gerichteten Receptirwaage, welche noch genau Centigramme angab, abgewogen, dann mil einem 
Gemisch von etwa gleichen Theilen Alkolıol und Wasser entweder durch Bespritzen oder momentanes 
Eintauchen befeuchtet und hierauf in das auf 15 ° C. abgekühlte destillirtte Wasser gebracht und 
hierin nach ca. 3 Minuten, sobald ein Entweichen grölserer Luftblasen nicht mehr stattfindet, nach 
bekannter Weise wieder abgewogen. Das Befeuchten mit wässerigem Alkohol hat nur den Zweck, 
ein Adhäriren von Luftbläschen beim nachherigen Eintauchen in Wasser schnell und sicher zu ver- 
meiden. Diese Methode giebt natürlicherweise keine genauen und stets vollkommen übereinstim- 
menden Resultate; sie gestattet jedoch bei Einhaltung der sehr leicht ausführbaren Versuchs- 
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bedingungen und bei Verwendung von nur wenig Zeit und Mühe einen sehr interessanten und 
nicht zu unterschätzenden Vergleich verschiedener Koksproben hinsichtlich ihrer Dichte und 
Porosität. 

Die Methode, nach welcher die Zahlen in der letzten Columne bestimmt sind, ist folgende: 
Eine grölsere Koksprobe wurde zerkleinert und die linsen- bis erbsengrofsen Koksstückchen von 
dem feinen Kohlenstaub abgesiebt. Von der so erhaltenen Durchschnittsprobe wurden 2 bis 3 g 
in einem mit eingeschliffenem Thermometer versehenen Geifslerschen Pienometer etwa 5 Minuten 
lang mit destillirtem Wasser aufgekocht und hierauf bei genau 15° G. gewogen. Nach dieser 
Methode wird jedoch nicht mehr die Porosität, die Leichtigkeit oder Schwere des Koks, sondern 
das specifische Gewicht des Kohlenstoffs der Koks gefunden. 

Die Tabelle beweist nun, wie folgt, die oben von mir aufgestellten Behauptungen. 

Die meisten der aus sogenannten Kokskohlen hergestellten Koks sind leichter als Wasser, 
d.h. sie schwimmen‘, wenn man sie ins Wasser wirft, wie Nr. 1 bis 12 inel. zeigen. Darunter 
ist auch der Koks Nr. 12 aus sogenannten Kokskohlen, welcher unter Druck und zwar in Lürmann- 
Oefen dargestellt ist. 

Von dieser Thatsache des Schwimmens der Koks aus sogenannten Kokskohlen kann sich ja 
jeder der Herren zu jeder Zeit leicht überzeugen. 

Wenn Koks jedoch längere Zeit im Wasser gelegen hat, also damit getränkt oder gar aus- 
gekocht ist, schwimmt derselbe nicht mehr, denn das speeifische Gewicht der Kokssubstanz ist, 
nach der Methode 2 bestimmt, wie bei Nr. 8, mindestens 1,59. Einige Koks aus sogenannten 
Kokskohlen haben allerdings einen geringeren Auftrieb und schwimmen deshalb nicht mehr. 

Es sind dies die 3 Proben Nr. 15, 16 und 20 aus England und die Proben Nr. 13, 14, 17 
und 19 aus Westfalen; die höchste dafür gefundene Verhältnilszahl ist jedoch auch nur 1,1121. 

Es ist interessant, dals gerade diese westfälischen Koks auch den Eisenhüttenleuten als 
schwere Koks bekannt sind. 

Die Untersuchungen sind auch nicht zum Nachtheil der untersuchten Proben beeinflulst, denn 
die Proben Nr. 13 und 19, welche in der Tabelle als im Wasser untergehend bezeichnet sind, 
schwimmen doch in vielen Fällen und wenigstens kurze Zeit. 

Die Proben Nr. 22, 24, 25, 26 dagegen gehen immer und sofort unter, weil dies Koks aus 
Gasflammkohlen sind. 

Der Koks Nr. 18, ebenfalls aus Gasflammkohlen, ist nicht in Lürmann-, sondern Gop6e-Oefen 
dargestellt und geht deshalb oder trotzdem unter. 

Die Koks Nr. 21, 23, 29 und 30, aus Mischungen von Fettkohlen und mageren oder Anthraecit- 
kohlen, sind noch schwerer. 

Dieselben sind so hart, dafs man mit ihnen Glas ritzen kann; man könnte sie deshalb 
Diamant-Koks nennen. 

Die Koks Nr. 31 jedoch, aus 3 Gasflammkohlen mit 1 Anthracit, sind naturgemäls am aller- 
schwersten und haben auch das höchste wirkliche specifische Gewicht von 1,9108. 

Ich glaube, durch die mitgetheilten Zahlen meine obigen Behauptungen bewiesen zu haben 
und wiederhole, »Backfähigkeit« und »Kokskohle« sind keine allein von den Eigenschaften der Kohle 
abhängigen Begriffe, sondern Bezeichnungen, welche mit von der Verkokungsfähigkeit der ver- 
schiedenen Koksofenconstructionen abhängig sind. 

Die Erfahrungen im Cupol- und Hochofen- Betriebe lehren, dafs der Werth der Koks als 
Schmelzkoks mit seiner Festigkeit und Dichtigkeit steigt. 

Je fester der Koks, je grölser ist dessen Tragfähigkeit, je geringer der Abrieb beim Transport 
und im Ofen, und je geringer deshalb der Verbrauch. Je dichter das Brennmaterial, je höher sind 
auch zugleich die damit zu erzielenden Temperaturen. 

Dafs dichtere Brennmaterialien nicht schwerer zu verbrennen sind als weniger dichte, wird 
bewiesen durch die Verarbeitung von dichtestem Anthracit in 225 Hochöfen der Vereinigten Staaten, 
denen im Jahre 1882 nur 210 Hochöfen gegenüberstanden, welche vornehmlich Koks, also auch 
noch rohe Kohle, verarbeiteten. 

Da nun die schwersten Koks die besten für die Hüttenbetriebe sind, so sind die Kohlen, aus 
welchen die schwersten Koks hergestellt werden können, die besten Kokskohlen, das sind aber nicht 
diejenigen, welche man bisher Kokskohlen nannte. 

Grüner * führt ebenfalls aus, dafs die Verbrennlichkeit der Brennstoffe nicht mit deren grölseren 
Dichtigkeit abnehme. Ich gehe noch einen Schritt weiter und behaupte, die Koks aus den soge- 
nannten Kokskohlen werden durch Verkokung im Lürmann-Ofen unter Zusatz von mageren Kohlen 
werthvoller. 


* Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure 1882; Band XXVI, Heft 5, Seite 273. 
VI.s 3 
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Diese Mischungen geben ein wesentlich höheres Ausbringen, nämlich bis 80 %, und das ist 
für den Reingewinn einer Koksanstalt von gröfster Wichtigkeit, wie schon Herr Hüssener ausgeführt 
hat, selbst wenn auf die Tonne Koks einige Pfennige höhere Löhne kämen, was jedoch beim Be- 
triebe von wirklichen Kokereien mit mindestens 50 und mehr Oefen nicht der Fall sein wird, 
wenn es auch vielleicht bei den jetzigen Versuchsbetrieben mit 9 bis 13 Oefen der Fall ist. | 

Die Koks von Gasflammkohlen aus meinen Oefen sind in ihrem Aussehen, selbst nach 
dem Urtheil von darüber nicht erfreuten CGoncurrenten, dem Koks aus sogenannten Kokskohlen 
ganz gleich. | 

Ich gebe zu, dafs dagegen die Koks aus Mischungen von Fett- mit Mager- oder Anthracit- 
kohlen anders aussehen als Koks aus Kokskohlen, und dafs dadurch die Einführung derselben - 
gerade nicht erleichtert wird. | 

Das höhere Ausbringen an Koks, herbeigeführt durch Zumischung der billigen mageren 
Kohlen, und die besseren Resultate der dichteren Koks in CGupol- und Hochöfen sind aber nicht 
bestimmt, allein aufs Auge, sondern auch auf den Geldbeutel der Producenten und Gonsumenten 
einzuwirken. | 


Ich glaube, dafs sich diese Wirkungen, wie immer, bewähren werden. 
Von der Verwendbarkeit dieser dichteren Koks in Cupolöfen geben folgende Briefe Zeugnils: 


Osnabrück, den 16. Juni 1883. 


Die hier mit den Koks aus den Lürmannschen Versuchsöfen erzielten Resultate anlangend, so 
theile ich Ihnen das Folgende mit: 

Es sind im Frühjahr 1882 283400 kg Koks von Lürmann aus einer Mischung von 50 % 
Borgloher Fettkohle und von 50 % Piesberger Anthracitkohle in seinen Versuchsöfen hier hergestellt, 
in den Gupolöfen unseres Bessemerwerks verarbeitet. 

Es ist tageweise mit diesem Koks allein gearbeitet, und ist das Urtheil darüber dahin abzu- 
geben, dafs sich diese Koks mindestens ebenso tragfähig zeigten als die von uns verarbeitelen 
westfälischen Koks, und dafs das Eisen damit ebenso warm eingeschmolzen werden konnte. 

In den letzten Monaten dieses Jahres haben wir ebenfalls in den Cupolöfen des Bessemer- 
werkes 204675 kg Koks verarbeitet, welchen Lürmann in seinen Versuchsöfen hier aus westfälischen 
Gasflammkohlen, angeblich zum Theil mit Gewinnung der Nebenproducte, herstellen liels. 

Dieser Koks, welcher aus ungewaschenen Gasflammkohlen erzeugt, ca. 16 bis 19 % unver- 
brennlichen Rückstand (Asche) enthielt, gab trotzdem, infolge seiner grofsen Dichtigkeit, ebenfalls 
Resultate, welche kaum von denjenigen der zu Gebote stehenden westfälischen Koks verschieden 
waren. 

Ich autorisire Sie, diese Mittheilungen, wenn es passend erscheinen sollte, in der Versammlung 
vorzulesen, 

Hochachtungsvoll 


gez. Haarmann. 


Osnabrück, den 14. Juni 1833. 


Auf Ihren Wunsch theilen wir Ihnen mit, dafs wir in den letzten Monaten vielfach von Ihrem 
Koks aus Gasflammkohlen zum Umschmelzen des Roheisens in dem CGupolofen unserer Giefserei 
verwandt haben. 

Der Ofen hat 550 mm 1. W. an der engsten Stelle und ca. 3800 mm Höhe und wird mit 
Wind von ca. 34 cm Wassersäule geblasen. Bei Schmelzen von durchschnittlich 4500 kg, wie 
solche unserm Betriebe entsprechen, werden 1000 kg Roheisen, unter Berücksichtigung der Füllung 
von 300 kg, mit 137 kg und ohne Berücksichtigung derselben, mit 70 kg warm und dünnflüssig- 
eingeschmolzen, und haben wir in den Schmelzresultaten zwischen Ihrem und dem von Ver. Maria 
Anna und Steinbank bezogenen Koks einen Unterschied nicht constatiren können. 


Hochachtungsvoll 
gez. Brück, Kretschel & Co. 


Was nun die Anwendbarkeit meiner Oefen zur Gewinnung von Theer und Ammoniak anbetrifft, 
so führe ich dafür Folgendes an. 

Am geeignetsten zur Gewinnung dieser Nebenproducte sind naturgemäfs Gas- und Flammkohlen, 
Diese haben bis 40 % flüchtige Bestandtheile. 

Die Gas- und Flammkohlen geben deshalb eine grofse Menge Gase, welche zur Erzeugung 
der nöthigen Entgasungswärme, d. h. zum Betriebe der Koksöfen mit Theer- und Ammoniak- 
Gewinnung auch nöthig sind, 
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In Koksöfen bisheriger Gonstruction geben diese Kohlen jedoch keinen für Schmelzprocesse 
brauchbaren Koks, wie sie das in Lürmann-Oefen thun. Diese sind also, weil ihnen Gas - Flamm- 
kohlen noch gute Koks geben, besser zur Gewinnung von Theer und Ammoniak geeignet. 

Die Lürmann-Oefen eignen sich ferner besser als Oefen bisheriger Construction zur Gewinnung 
der Nebenproducte, weil sie nie ganz entleert und dann wieder mit kalten Kohlen gefüllt werden, 
also sich auch niemals so stark abkühlen als Oefen anderer Constructionen. Die Umgebungen der 
Lürmann-Oefen bleiben deshalb immer in höherer Temperatur, und macht die Entzündung und 
Verbrennung der von der Condensation zurückkehrenden kalten Gase weniger Schwierigkeiten. 
Bei den Oefen bisheriger Construction entstehen bei der Entleerung explosible Gasmengen, durch 
welche grolse Betriebsstörungen vorkommen können, wenn man die Oefen nicht jedesmal vorher 
von der zur Condensation führenden Leitung 'absperrt. 

Die Lürmann-Oefen, verbunden mit Theer- und Ammoniak-Gewinnung, können dagegen geöffnet 
und ausgezogen werden, ohne dals man sie vorher von der Gasleitung abschliefst. Die durch die 
Entleerungsthür eingesogene Luft wird nämlich sofort durch die immerwährende Koksfüllung, oder 
die Gase aus den Kohlen, in CO, CO? und H2 0 umgewandelt. 

Diese geben keine explosiblen Mischungen. 

Auch kühlen sich infolge dieser mit Wärmeentwicklung begleiteten Umwandlung der einge- 
sogenen Luft die Lürmann-Oefen während des Ziehens nicht ab. Der Betrieb meiner Oefen kann 
‘in wenigen Minuten in solchen mit oder ohne Gewinnung der Nebenproducte umgeändert werden. 
Bei Störungen im Betriebe der Condensation oder der dazu gehörigen Einrichtungen brauchen 
deshalb nicht auch die Oefen kaltgestellt zu werden, was nach den Ausführungen des Herrn Hüssener 
bei den Oefen bisheriger Construction nothwendig wurde. 

All diese Umstände vereinfachen, wie von mir ausgeführte Versuche lehrten, den Betrieb 
meiner Oefen mit Theer- und Ammoniak-Gewinnung im Vergleich zu allen anderen bekannten Ofen- 
systemen sehr. 

Ich bin jedoch der Ansicht, dafs auch diesen Oefen die Kinderkrankheiten dieser Neuindustrie 
nicht erspart werden. Davon aber bin ich auch überzeugt, dafs die Principien dieser Oefen, welche 
die Erzeugung schwerer Koks für die Eisenhüttentechnik sichern, nicht wieder beseitigt werden, und 
hoffe, dafs diese Oefen mit Hülfe tüchtiger Fachleute, welche Freunde des Fortschritts der Industrie 
sind, noch vervollkommnet werden. 

Vorsitzender Herr Lueg: Ich bin leider genöthigt, die Discussion zu unterbrechen. Wir 
müssen um 4 Uhr diese Räume freigeben, und die zehn Minuten, die wir bis zu diesem Zeitpunkt 
noch haben, werden nicht genügen, um die Discussion erschöpfend zu Ende zu führen, wie dies 
der Wichtigkeit der Sache angemessen wäre. Es sind uns vorhin hier über die ökonomischen 
Vortheile, die durch die Gewinnung der Nebenproducte erzielt werden können, so erhebliche Zahlen 
genannt worden, dafs es von allseitigem Interesse sein wird, diese Frage erschöpfend zu behandeln. 
Daher proponire ich, die weitere Discussion bis zur nächsten Sitzung zu vertagen, und dann auch 
über die Punkte unserer Tagesordnung zu verhandeln, die heute nicht erledigt sind. 

Ich möchte nicht schliefsen, ohne dafs wir den Herren Referenten unsern besten Dank aus- 
sprechen. An Sie alle, m. H., richte ich noch namens des Vorstandes die Bitte, die rege Theil- 
nahme, die Sie dem ersten Theil unseres Programmes zugewandt haben, auch dem nun folgenden 
Theile, dem gemeinsamen Festmahle, zu widmen. (Bravo!) 

* * 
* 

Der Schlufs der Versammlung erfolgte um 4 Uhr. An dem sich daran anschlielsenden Fest- 

essen nahmen 240 Mitglieder und Gäste Theil. 
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Metallurgische @edankenspäne. 


Von Professor A. Ledebur in Freiberg i. S. 


Die meisten unserer metallurgischen Processe, 
insbesondere diejenigen der Eisendarstellung, be- 
ruhen entweder auf einer Reduction oder einer 
Oxydation. Mit jeder Reduction pflegt sogar eine 
Oxydation in Wechselwirkung zu stehen: Der 
als Reductionsmittel dienende Körper wird oxy- 
dirt, indem er dem zu reducirenden Körper seinen 
Sauerstoff entzieht. 

Eine Ausnahme hiervon findet nur da statt, 
wo das Zerfallen einer Sauerstoffverbindung (be- 
ziehentlich irgend eines andern zusammengesetzten 
Körpers) lediglich durch Steigerung der Temperatur 
hervorgebracht wird. Goldoxyd zerfällt bei etwa 
250° GC. in Gold und Sauerstoff; Wasserdampf 
bei etwa 1000° G. in Wasserstoff und Sauer- 
stoff. Es sind dieses die Fälle, die man mit dem 
unbequem auszusprechenden Namen Dissociation 
bezeichnet. Die Verbindung kann in der betref- 
fenden Temperatur nicht mehr bestehen, häufig, 
z. B. bei dem Wasserstoff und Sauerstoff, findet 
Wiedervereinigung statt, sobald die Temperatur 
unter jenes Niveau sinkt. 

Bei der Dissociation ist die Temperatur die 
allemige Ursache. Auch für den Vorgang der 
Reduction ist sie die eigentliche Triebkraft; aber 
ihre Wirkung äufsert sich nicht unmittelbar, 
sondern es ist dazu die Vermittelung eines zweiten 
Körpers neben dem zu reducirenden erforderlich, 
welcher sich mit dem Sauerstoff des letzteren 
vereinigt. Die Reduction eines Körpers durch 
einen zweiten beruht offenbar darauf, dafs die 
Verwandtschaft dieses letzteren zum Sauerstoff 
grölser, stärker ist als die des ersteren. 

Weshalb aber gelingt eine Reduction, die in 
einer bestimmten Temperatur möglich ist, in an- 
deren Temperaturen nicht? Zweifellos deshalb 
nicht, weil eben nur in jener Reductionstempe- 
ratur die.Verwandtschaft des reducirenden Körpers 
zum Sauerstoff in einer Weise gesteigert war, 
dafs sie stärker war als die Verwandtschaft des 
zweiten Körpers, welcher redueirt: werden sollte. 
Wenn also eine Reduction, welche in niedrigerer 
Temperatur nicht durchführbar ist, sofort gelingt, 
sobald die Temperatur bis zu einem gewissen 
Grade gesteigert wird, so beweist dieser Umstand, 
dafs die Verwandtschaft des Reductionsmittels zum 
Sauerstoff bei der Teemperatursteigerung rascher, 
stärker wuchs als diejenige des zweiten Körpers. 
Unter Umständen kann auch durch die höhere 
Temperatur eine Abnahme der Verwandtschaft 
des zu reducirenden Körpers zum Sauerstoff hervor- 
gerufen worden sein, und der Erfolg bleibt dann 
derselbe, sobald das Reductionsmittel auf ihn 
wirkt. Kohlensäure wirkt um so stärker oxy- 
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| dirend auf viele Metalle, auf Kohle, Silicium 


u. s. w. ein, sie wird durch dieselben um so voll- 
ständiger zu Kohlenoxyd reduecirt, je mehr sich 
die Temperatur der Dissociationstemperatur der 
Kohlensäure nähert; hier wird offenbar die Ver- 
wandtschaft des Kohlenoxyds zu einem zweiten 
Atom Sauerstoff immer geringer, und dieser Um- 
stand ist wenigstens zum Theil die Ursache jener 
Erscheinung. Es ist wahrscheinlich, dafs schliels- 
lich alle zusammengesetzten Körper durch aus- 
reichend hohe Temperatur in ihre Bestandtheile 
zerlegt werden würden, sofern man imstande 
wäre, solche Temperaturen hervorzubringen. Für 
jeden Körper, welcher überhaupt fähig ist, mit 
Sauerstoff Verbindungen einzugehen, giebt es eine 
bestimmte Temperatur, wo diese Verbindung am 
stärksten ist, d. h. wo dıe Verwandtschaft jenes 
Körpers zum Sauerstoff ihr höchstes Mals erreicht 
hat; wird diese Temperatur überschritten, so 
verringert sich auch seine Verwandtschaft zum 
Sauerstoff, und die Reduction durch einen zweiten 
Körper wird demnach, sofern bei diesem jenes 
Maximum der chemischen Verwandtschaft zum 


Sauerstoff in einer höheren Temperatur liegt, durch 


Temperatursteigerung erleichtert. 

Das sind einfache Lehrsätze, deren Beachtung 
jedoch nothwendig ist zur richtigen Beurtheilung 
der Reductions- und Oxydationsprocesse. Trotz- 
dem glaube ich die Vermuthung aussprechen zu 
dürfen, dals sie bei dem Unterrichte in metallurgi- 
schen Wissenschaften nicht immer mit der nöthi- 
gen Schärfe betont werden. In keinem älteren 
metallurgischen Handbuche finde ich irgend eine 
Andeutung über jene Naturgesetze, auf denen der 
Vorgang der Reduction beruht, während nicht 
minder einfache Dinge oft mit grofser Ausführ- 
lichkeit behandelt sind; ich erinnere mich nicht, 
von irgend einem meiner Lehrer eine Erklärung 
dafür empfangen zu haben, weshalb viele Oxyde 
in Weiflsgluth durch Kohle reducirbar sind, wäh- 
rend in Rothgluth oder in noch niedrigerer 
Temperatur keine Einwirkung stattfindet; und ich 
bekenne, dals mir dadurch das Verständnils zahl- 
reicher Vorgänge lange Zeit hindurch getrübt 
worden ist. 

Beispiele zur Begründung jener Thatsachen 
liegen nahe genug. Die Oxyde des Kaliums, Na- 
trıums, Mangans und anderer Metalle werden 


reducirt, wenn sie in inniger Berührung mit Kohlen- 


stoff heller Weilsgluth ausgesetzt werden; ihre 
Verwandtschaft zum Sauerstoff ist in dieser 
Temperatur mithin geringer als die des Kohlen- 
stoffs. Gerade die Eigenschaft des Kohlenstoffs, 
dafs seine Verwandtschaft zum Sauerstoff bei Zu- 
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nahme der Temperatur in stärkerem Mafse wächst 
als diejenige zahlreicher anderer Körper, und dafs 
jene Temperatur, wo seine Verwandtschaft zum 
Sauerstoff ihr Maximum erreicht, höher liegt als 
bei vielen anderen Körpern, erhebt denselben zu 
einem so vorzüglichen Reductionsmittel für so- 
genannte schwer redueirbare Oxyde. 

Kohlensäure wird zu Kohlenoxyd redueirt, 
wenn sie in höherer Temperatur, etwa heller 
Rothgluth, auf metallisches Eisen, Mangan, Zink 
u. s. w. trifft. - Die Oxyde dieser Metalle werden 
dagegen redueirt, wenn man sie mit Kohlenstoff 
auf die nämliche Temperatur als in jenem Falle 
erhitzt. Das Reductionsproduct der Kohlensäure 
im ersten Falle, das Oxydationsproduet des Kohlen- 
stoffs im zweiten Falle ist immer Kohlenoxyd; 
und in beiden Fällen wird durch hohe Tempe- 
ratur, soweit sie in unseren Oefen erreichhar ist, 
der Vorgang befördert. Mit anderen Worten: 
hohe Temperatur befördert stets die Entstehung 
von Kohlenoxyd, sowohl aws Kohlenstoff, wenn 
derselbe mit freiem Sauerstoff oder mit Sauer- 
stoffverbindungen in Berührung tritt, als aus 
Kohlensäure bei ihrem Zusammentreffen mit oxydir- 
baren Körpern. 

Hieraus lälst sich der schon oben angedeutete 


Lehrsatz ableiten, dals Kohlenoxyd in niedrigerer : 


Temperatur als feste Kohle aufhört, als Reduc- 
tionsmittel brauchbar zu sein. 

Der Verlauf der Reduction beziehentlich Oxy- 
dation wird aber auch durch die Verdünnung, 
in welcher die einzelnen aufeinander wirkenden 
Körper sich befinden, beeinflulst. Im flüssigen 
schmiedbaren Eisen kann neben kleinen Mengen 
Kohlenstoff schon Eisenoxydul gelöst sein, ohne 
dals, selbst bei längerer Zeitdauer, eine vollstän- 
dige Oxydation des einen oder Reduction des 
andern stattfände, weil sie eben beide im stark 
verdünnten Zustande sich im Eisen. gelöst be- 
finden. Auch bei chemiseh-analytischen Arbeiten 
ist bekanntlich eine vollständige Ausscheidung 
irgend eines in Lösung befindlichen Körpers nicht 
ohne einen Ueberschuls des Fällungsmittels zu 
erreichen. 

Deutlicher noch zeigt sich dieser Einflufs der 
Verdünnung bei der Einwirkung eines Gemisches 
von Kohlensäure und Kohlenoxyd auf gewisse 
Metalle und Metalloxyde, insbesondere auf das 
Eisen. Kohlenoxyd vermag Eisenoxyde zu reduciren, 
und seine Einwirkung steigert sich allerdings bis 
zu einer noch nicht mit Sicherheit ermittelten 
Temperaturgrenze; aus dem Kohlenoxyd entsteht 
Kohlensäure. Diese aber wirkt oxydirend auf 
metallisches Eisen und zwar ebenfalls um so 
kräftiger, je höher die Temperatur ist. Jeden- 
falls erlahmt die reducirende Kraft des Kohlen- 
oxyds bei der Steigerung der Temperatur früher 
als die oxydirende Kraft der Kohlensäure; der 
oben besprochene Umstand, dafs durch hohe 
Temperatur stets die Bildung von Kohlenoxyd 
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sowohl 'aus Kohle als aus Kohlensäure befördert 
werde, weist darauf hin. Hieraus erklärt sich 
dann, dafs zur Reduction vorhandener Eisenoxyde 
durch Kohlenoxyd ein um so gröfserer Ueber- 
schufs des letzteren zugegen sein muls, je höher 
die herrschende Temperatur ist und je vollstän- 
diger die Eisenreduction stattfinden soll. Ein und 
dasselbe Gemisch beider Gase vermag in nie- 
drigerer Temperatur reducirend, in höherer oxy- 
dirend zu wirken. Bell und neuerdings Professor 
Akerman* haben diese Thatsache durch Ver- 
suche in überzeugender Weise nachgewiesen. 

Ein fernerer nicht minder wichtiger Umstand, 
welcher den Verlauf der Reduction und Oxydation 
beeinflulst, ist die Anwesenheit eines dritten 
Körpers, welcher Neigung besitzt, in Verbindung 
mit dem reducirten, beziehentlich oxydirten Körper 
zu treten. Silicium Jläfst sich aus Kieselsäure 
durch Kohlenstoff auch in den höchsten von uns 
erreichbaren Temperaturen ohne weiteres nicht 
redueiren ; aber die Reduction gelingt schon in 
heller Rothgluth, wenn metallisches Eisen zugegen 
ist, welches eine starke Neigung besitzt, sich mit 
Silicium zu legiren. Ein ähnliches Verhalten 
zeigt das Mangan. Wird dasselbe für sich allein 
durch Kohle reducirt, so gelingt die Reduction 
erst in einer Temperatur, welche ausreichend ist, 
eine nicht unbeträchtliche Menge des reducirten 
Metalles dampfförmig entweichen zu lassen; da 
aber das Mangan eine starke Neigung besitzt, 
sich mit Eisen zu legiren, so Jälst sich auch 
schon in niedrigerer Temperatur ein grolser Theil 
des Mangans aus manganhaltigen Beschickungen 
redueiren, sofern zugleich gröfsere Mengen redu- 
eirten Eisens zugegen sind. 

Als besonders lehrreich in dieser Beziehung 
erscheinen mir die Vorgänge bei der Entphos- 
phorung des Eisens. Phosphor besitzt eine starke 
Verwandtschaft zum Eisen, Phosphorsäure eine 
starke Verwandtschaft zu Basen. Stärker aber 
noch ist — besonders in sehr hoher Temperatur 
— die Verwandtschaft der Kieselsäure zu letzteren ; 
und beiGegenwart einer kieselsäurereichen Schlacke 
ist daher eine weitgehende Entphosphorung über- 
haupt unmöglich. Ist eine stark basische Schlacke 
zugegen, so lälst sich die Entphosphorung des 
Eisene bewirken; aber der Verlauf dieses Vor- 
gangs ist wieder ein wesentlich anderer, je nach- 
dem die Temperatur hoch oder niedrig ist. In 
der Temperatur, welche wenig über Roheisen- 
schmelzhitze liegt, tritt unter oxydirenden Ein- 
flüssen der Phosphor vor dem Kohlenstoff und 
neben dem Silicium aus (Bellscher und Krupp- 
scher Entphosphorungsprocels), seine Verwandt- 
schaft zum Sauerstoff ist in dieser Temperatur 
bei Anwesenheit basischer Körper oifenbar stärker 
als die des Kohlenstoffs. In der Temperatur der 
Bessemerbirne dagegen gelingt die Entphosphorung 


* Vergl. Seite 149. 
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erst, nachdem der Kohlenstoff zum gröfsten Theile 
ausgeschieden wurde; denn die höhere Tempera- 
tur hat die Verwandtschaft des letzteren zum 
Sauerstoff stärker als die des Phosphors gesteigert, 
und aus phosphorhaltiger Schlacke kann sogar 
Phosphor durch den Kohlenstoff des Eisens re- 
dueirt und an das Eisen zurückgeführt werden. 

Es ist bekannt, dafs beim Bessemer- und 
Thomasprocesse sowohl von dem Mangan- als 
von dem Kohlenstoffgehalte des nach Beendigung 
des Blasens zugesetzten Spiegeleisens ein Theil 
zur Zerstörung des gelösten Eisenoxyduls verbraucht 
wird; aber das gegenseitige Verhältnils, nach 
welchem beide Körper oxydirt werden, ist unter 
verschiedenen Umständen nicht immer gleich. 
Bei sehr hoher Temperatur des Eisenbades und 
stark basischer Beschaffenheit der Schlacke wird 
voraussichtlich ein gröfserer Theil Kohlenstoff 
verbrennen, bei niedrigerer Temperatur und saurer 
Schlacke mehr Mangan. Mir ist nicht bekannt, 
ob zuverlässige Versuche hierüber, welche eben- 
sowohl theoretisches als praktisches Interesse 
besitzen würden, angestellt worden sind. 

Wie verhält sich nun aber das Silicium, falls 
solches in dem zugesetzten Metalle enthalten ist? 
Silicium wird, wie schon oben erwähnt wurde, 
bei Gegenwart von Eisen ziemlich leicht durch 
Kohle reducirt. Auch metallisches Mangan ver- 
mag, wie verschiedentlich nachgewiesen wurde, 
Silicium zu reduciren, ein Umstand, auf welchem 
ohne Zweifel das Grauwerden des Spiegeleisens 
bei längerer Erhitzung in Berührung mit kiesel- 
säurereichen Körpern beruht;* die entgegengesetzte 


Einwirkung — Reduction von Mangan durch Si- 


lieium — ist dagegen meines Wissens noch unter 
keinen Verhältnissen beobachtet worden. Im 
Hochofen gelingt bekanntlich die Reduction des 
Silieiums durch Kohle selbst bei Gegenwart einer 
stark basischen Schlacke, sofern die Temperatur 
hoch ist. Hier freilich ist ein starker Ueberschufs 
des Reductionsmittels vorhanden; Troost und 
Hautefeuille haben jedoch durch Untersuchungen, 
auf die ich sogleich zurückkommen werde, nach- 
gewiesen, dals selbst der Kohlenstoff des Roh- 
eisens oder Stahls ausreichend sei, Silicium zu 
reduciren. Bei diesem Vorgange entsteht also 
aus Kieselsäure und Kohlenstoff Silictum und 
Kohlenoxyd. Anderseits will man die Beobach- 
tung gemacht haben, dafs, wenn Kohlenoxyd auf 
siliciumhaltiges Eisen einwirke, der Siliciumgehalt 
desselben durch den Sauerstoff des Kohlenoxyds 
oxydirt werde, während Kohlenstoff sich mit dem 
Eisen legire. Das wäre mithin gerade der um- 
gekehrte Vorgang. Widersprüche aber kennt die 
Natur nicht; es bleibt also so, wenn man nicht 
einen Irrthum annehmen will, nur die Möglich- 


* Koeppens Versuche in Dinglers Journal, Bd. 232, 
S. 53; meine eigenen Versuche im Jahrbuch für Berg- 
und Hüttenwesen im Königreich Sachsen auf das Jahr 
1880, S. 1. 
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keit denkbar, dafs abweichende äufsere Um- 
stände die entgegengesetzte Reaction in den beiden 
Fällen hervorgerufen haben. 

So viel mir bekannt ist, sind nur zwei der- 


artige Beobachtungen, die Oxydation von Silieium 


durch Kohlenoxyd betreffend, veröffentlicht worden, 
Die eine rührt von Caron her *, welcher im Jahre 
1861 der 


französischen Akademie der Wissen- 


schaften eine kurze Mittheilung darüber machte. 


Dieselbe findet sich in 
s6cances de l’acadömie des sciences, tome 52, 
p. 1190. Er stellte Silieiumeisen durch Zusammen- 
schmelzen von metallischem Eisen mit 15 bis 20% 
freiem Silicium dar und setzte dieses in einem 
Schiffehen innerhalb einer Porzellanröhre der 
Schmelztemperatur des Roheisens aus, während 
Kohlenoxyd darüber geleitet wurde. Angeblich 
schied sich Kieselsäure aus, welche obenauf 


den Comtes rendus des 


re Dill a En A 


i 


schwamm, und Kohle wurde vom Eisen aufge- 
nommen; Eisen aber wurde nicht oxydirt. 
Nähere Angaben über die Ausführung des Ver- 
suchs fehlen, so dafs man nicht imstande ist zu 


beurtheilen, 


Irrthümern erforderlichen Vorsichtsmafsregeln 


ob wohl alle zur Vermeidung von 


getroffen worden sind; ebenso fehlen die Analysen 


des Eisens vor und nach dem Versuche, sowie 
ständig. Eine solche Mittheilung besitzt, 
wenn sie von Garon herrührt, wenig wissen- 
schaftlichen Werth. 


‘der angeblich ausgeschiedenen Kieselsäure voll- 
auch 


Die zweite derartige Beobachtung wurde, wie 


Herr Geheimer Bergrath Dr. Wedding mittheilt, 
im Laboratoriun der Berliner Bergakademie ge- 
macht. Silicium, Eisen und Kohlenoxyd gaben 
beim Erhitzen Eisensilicat und Kohlenstoffeisen. 
Wie es scheint, befand sich hier das Silieium im 
freien Zustande, während es bei Carons Versuche 


mit dem Eisen legirt war; auch in der Bessemer- 


birne und im Martinofen kommt nur 
siliciumlegirung in Betracht. Das Ergebnifs des 
Berliner Versuchs steht insofern im Widerspruche 
mit der von Garon gemachten Beobachtung, als 
dort ein Silicat entstand, während Caron aus- 
drücklich betont, dafs Eisen nicht oxydirt worden 
sei **. Nähere Auskunft über die Art und Weise 
der Ausführung des Versuchs, über das Ergeb- 
nils der angestellten Analysen fehlt auch hier. 
Sollten nicht vielleicht bei beiden Versuchen 
gewisse Mengen Kohlensäure in den Gasstrom 
gelangt sein, sei es durch die Poren des Er- 
hitzungsapparates, sei es auf andere Weise, und 
die Oxydation bewirkt haben? 

Zu bezweifeln gestatte ich mir die Berech- 
tigung der auf Seite 200 ausgesprochenen An- 


* Nicht von Troost und Hautefeuille, wie auf 
Seite 200 dieser Zeitschrift in der Anmerkung, sowie 
in Percy-Wedding Eisenhüttenkunde III, Seite 450 
irrthümlich angegeben ist. 
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sicht, ein weiterer Beweis für die Oxydation von 
Silieium durch Kohlenoxyd liege im Bessemer- 
procels selbst, weil das nach der Verschlackung 
des Siliciums reichlich vorhandene Kohlenoxyd 
das Silieat nicht wieder reducire. Kohlenoxyd 
wird in der Temperatur der Bessemerbirne, wo 
die Kohlensäure schon anfängt zu dissociiren und 
sehr kräftig oxydirend wirkt, wo also jenes oben 
erwähnte Maximum der Verwandtschaft des 
Kohlenoxyds zu einem zweiten Atom Sauerstoff 


jedenfalls überschritten ist, überhaupt keine 
kräftigen Reduetionsvwirkungen mehr ausüben, 
am wenigsten Silicate redueiren können. Wenn 


aber Kohlenoxyd nicht imstande ist, redueirend 
zu wirken, so folgt doch gewifs nicht daraus, 
dals es nun oxydirend wirken muls. 

Im Gegensatze zu den soeben besprochenen 
Versuchsergebnissen fanden Troost und Hautefeuille, 
dafs Roheisen mit 0,21% Silicium und 5,32% 
Kohlenstoff während 24stündigen Erhitzens in 
kieselsäurehaltigen Tiegeln * bei hoher Temperatur 
seinen Siliciumgehalt auf 1,07% erhöht hatte, 
während der Kohlenstoffgehalt sich auf 3,90 % 
verringerte; derselbe Versuch mit Gulsstahl, 
welcher 0,10% Silicium und 1,54% Kohlenstoff 
enthielt, wiederholt ergab eine Anreicherung des 
Silieiumgehalts auf 0,80% unter Abminderung 
des Kohlenstoffs auf 0,70%. Die genannten 
Metallurgen fanden aufserdem, dafs ein Silieium- 

“eisen mit selbst 20% Silicium, welches nur 
einige Zehntausendstel Theile (das ist einige 
Hundertstel Procente) Koblenstoff enthielt, mehrere 
"Tage in kieselsäurehaltigen Ziegeln flüssig er- 
halten werden konnte, ohne Silicium zu verlieren **, 
Die betreffenden Untersuchungen sind in den 
_ Comtes rendus t. 76, p. 432 beschrieben. 

Hier liegen bestimmte Analysen vor, wodurch 
die Mittheilungen einen bedeutend höheren Werth 
erhalten; im übrigen zeigen sich, soviel mir 
bekannt ist, bei der Tiegelgufsstahldarstellung 
ganz ähnliche Ergebnisse. 

Bei diesen Versuchen entstand aus der Ein- 
wirkung von Kohlenstoff auf Kieselsäure Kohlen- 
oxyd, welches entwich, und Silicium, welches 
mit dem Eisen sich legirte. Es ist mir unmög- 

lieh zu glauben, dafs in der nämlichen Tempe- 
ratur auch die entgegengesetzte Reaction, eine 
- Ausscheidung von Silieium durch Kohlenoxyd, 
stattfinden könne. Dafs bei Frischprocessen in 


* Dieselben waren aus Gaize gefertigt, einem im 
Departement der Ardennen vorkommenden Gestein 
mit ungefähr 80% Kieselsäure, 6 % Thonerde, übrigens 
Wasser, Kalkerde, Magnesia ete. enthaltend (Compt. 
rend. t. 70 p. 581). 

** Die Schlufsfolgerung, welche Troost und 
Hautefeuille aus diesen Untersuchungen ziehen, ist 
gerade für die Entscheidung der vorliegenden Frage 
interessant: „De petites quantites de carbure de fer 
suffisent done pour compenser en presence de scories 
tres riches en silice l’&limination du silicium des fontes, 
etudiee par le colonel Garon.* 
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der Schmelztemperatur des Roheisens das Silicium 
vor dem Kohlenstoff oxydirt wird, ist bekannt; 
es ist aber ebenfalls erwiesen, dafs in der 
Bessemerbirne die Verbrennung des Siliciums 
immer mehr erlahmt, die des Kohlenstoffs immer 
stärker wird, je höher die Temperatur steigt, 
und dafs das Enderzeugnils um so silicium- 
reicher zu sein pflegt, je heilser der Gang war. 

Das entkohlte Metall in der Bessemerbirne 
oder im Martinofen dürfte mindestens die Tempe- 
ratur besitzen als das Eisen bei den Versuchen 
von Troost und Hautefeuille; gehört doch jene 
Temperatur, bei der das kohlenstoffarme Eisen 
vollständig dünnflüssig bleibt, zu den höchsten, 
die wir in unseren Schmelzöfen überhaupt er- 
reichen können. Setzt man zu einem solchen 
hocherhitzten Eisen zur Zerstörung des gelösten 
Eisenoxyduls eine Legirung, welche neben Eisen, 
Mangan und Kohlenstoff auch Silicium enthält, 
so ist doch meines Erachtens von dem letzteren, 
so lange Kohlenstoff und Mangan zugegen sind, 
eine stärkere chemische Einwirkung auf den 
Sauerstoff des Eisens nicht zu erwarten, und 
die Reduction des Eisenoxyduls wird, sofern 
nicht etwa die Gegenwart einer stark basischen 
Schlacke die Verwandtschaft des Silieiums zum 
Sauerstoff steigert, im wesentlichen in der gkeichen 
Weise verlaufen, als wenn man siliciumfreies 
Eisenmangan benutzt. 

Nachdem gerade über diese Frage so viel- 
fach gestritten worden ist, darf man sich 
wundern, dals keine genaueren Untersuchungen 
hierüber angestellt worden sind. Die Bestimmung 
des Kohlenstoff-, Mangan- und Siliciumgehalts 
eines Bessemer- oder Martineisens vor und nach 
dem Zusatze einer silieciumreichen Legirung von 
bekannter Zusammensetzung dürfte geeignet sein, 
die Antwort auf die Frage zu liefern, 

Diese Betrachtungen führen mich zu der 
wichtigsten, immer noch ungelösten Frage des 
Tages: der Ursache der Gasentwicklung aus 
dem flüssigen Eisen. Selten wohl ist diese An- 
gelegenheit in so vorurtheilsloser Weise besprochen 
worden als in dem Vortrage des Herrn Brustlein, 
über welchen im Maihefte dieser Zeitschrift 
berichtet wurde. 

Für mich selbst ist es stets etwas auffallend 
gewesen, dafs gerade so viele Praktiker, welche 
das gechmolzene Flufseisen täglich vor Augen 
haben, die Anwesenheit von Wasserstoff in dem- 
selben in Frage stellen. Wolil regelmälsig ist 
das geschmolzene Metall mit einer mehr oder 
minder starken Schicht brennender Gase bedeckt. 
Die entstehenden Flammen sind schwach gefärbt 
und ohne Leuchtkraft; sie haben mit brennendem 
Kohlenoxyd keine Aehnlichkeit, wohl aber be- 
sitzen sie alle Merkmale des brennenden Wasser- 
stoffs. Die Flammendecke bleibt noch bestehen, 
auch wenn das Metall bereits ausgegossen ist. 
Während die Gase sich noch ‚entwickeln, tritt 
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schon Erstarrung ein; die noch nicht entwichenen 
Gase bleiben eingeschlossen und bilden die be- 
rüchtigten Blasen. Freilich trügt gar häufig der 
Schein, und das Aeufsere der Flammen allein ist 
kein ausreichender Beweis für die Entstehungs- 
ursache derselben; in dem erkalteten Eisen aber 
fand Dr. Müller im wesentlichen das nämliche 
Gas, welches dem Augenschein nach aus dem 
flüssigen Eisen entwickelt wird; Jäfst sich da 
annehmen, dafs ein anderes Gas als dieses die 
Blasenbildung verursacht habe? 


Auch Gufseisen, welehes im Gupolofen hoch 
über seinen Schmelzpunkt erhitzt wurde, zeigt 
beim Abstechen gewöhnlich eine Decke brennenden 
Wasserstoffgases, wenn auch schwächer als beim 
Flufseisen. Der Giefser weils, dals, wenn er 
solches Eisen in die Form giefsen wollte, er 
blasigen Gufs erhalten würde. Beim längeren 
Stehen in der Gufspfanne verschwindet allmählich 
die Flammendecke; das Gas ist entwichen, nun- 
mehr ist es Zeit zum Gielsen. * Könnte man 
flüssiges, schmiedbares Eisen auf eine ebenso 
niedrige Temperatur abkühlen lassen als Gufs- 
eisen, so würde es weit leichter sein, dichte 
Güsse daraus zu erhalten. 


Theoretisch ist die Frage der Blasenbildung 
genugsam erörtert worden; praktisch ist aulser 
durch Dr. Müllers Untersuchungen noch sehr 
wenig für die Erledigung gethan. 

Wird sich im Laboratorium eine befriedigende 
Antwort auf die Frage finden lassen: wie ist die 
Blasenbildung zu vermeiden? Vielleicht; aber jeden- 
falls nicht mit einem Male; und dann bedürfen die 


* Dafs neben den gelösten Gasen auch der Vor- 
gang der Schwindung Hohlräume im Innern der 
Gufsstücke erzeugen kann, und dafs die Gefahr für 
Entstehung derselben ebenfalls verringert wird, wenn 
man das Metall bei möglichst niedriger Temperatur 
giefst, ist mir wohl bekannt und von mir selbst ver- 
schiedentlich schon besprochen worden. 
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Laboratoriumsversuche immerhin noch der Be- 


stätigung durch den Versuch im grolsen. Dals 
flüssiges Eisen Wasserstoff in grofsen Mengen zu 
lösen vermöge und beim Erstarren unter Spratzen 
wieder entlasse, ist durch Laboratoriumsversuche, 
welche ebenfalls von Troost und Hautefeuille 
angestellt wurden, bereits nachgewiesen. * Mich 
deucht, rascher und vielleicht noch billiger würden 
nunmehr Versuche in der Bessemerbirne selbst 
zum Ziele führen. Hätte man bei dem Hoch- 
ofenbetriebe mit der Einführung der Wind- 
erhitzung warten wollen, bis man sich im Labo- 
ratorium von der Wirkungsweise des heilsen 
Windes überzeugt hätte, wir 
heute noch mit kaltem Winde. 


Der Schwerpunkt der anzustellenden Er- 
mittelungen liegt offenbar nicht in der Frage: 
wie erklärt sich die günstige Wirkung des 
Silieiumzusatzes? sondern es ist zunächst zu 
prüfen, ob nicht die Gasentwicklung auch: ohne 
den Silieiumzusatz sich abmindern läfst; _insbe- 
sondere, ob die Feuchtigkeit der Luft eine Rolle 
bei der Gasentwicklung spielt. Der erste Schritt 
zur Lösung dieser Aufgabe mülste meines Erach- 
tens der Versuch sein, den Bessemerprocefs mit 
getrocknetem Winde durchzuführen. Die erfor- 
derlichen Vorrichtungen für einen solchen Versuch 
können unmöglich sehr kostspielig sein; immer- 
hin wird ein einzelnes Eisenwerk, da das Ver- 
fahren schwerlich patentfähig sein würde, nur 
ungern sich bereit finden, die Gefalır eines etwaigen 
Milserfolges allein auf sich zu nehmen, während 
der Nutzen des Erfolges der Eisenindustrie aller 
Länder zu Gute kommen würde. 


bliesen vielleicht 


‘ 


Sollte nicht der Verein deutscher Eisenhütten- , 


leute die Angelegenheit für wichtig genug halten, 
um deren Erledigung in die Hand zu nehmen? 


* Gomptes rendus t. 76, p. 482 et 565. 
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Die Gewinnung der flüchtigen Produete (Theer, Ammoniak etc.) 
aus der Kohle. 


Von 


Fritz W Lürmann. 


Referat über einen Vortrag von J. Jameson, gehalten vor The Institution of Mechanical Engenieers am 
11. April d. J. 


EIER 


Der Vortrag hatte fast genau den Inhalt als 
derjenige, über welchen im vorigen Hefte von 


Stahl und Eisen S. 349 referirt wurde. Wir 
können uns deshalb darauf beschränken, über 


den abweichenden Schlufs und über die sich an 
den Vortrag knüpfende Discussion zu berichten. 

Letztere ist in vieler Beziehung und um so 
mehr interessant, als sich viele bedeutende In- 
dustrielle daran betheiligten. 

Der Vortragende hebt hervor: 

Es ist kaum nöthig zu bemerken, dafs aus 
verschiedenen Kohlensorten sehr verschiedene Destil- 
lations-Producte in bezug auf Quantität und Qua- 
lität gewonnen werden können. Zuweilen sind 
die Producte der Condensation, abgesehen von 
dem Werthe des Gases, mehr werth als die ver- 
arbeitete Kohle plus Verkokungskosten. In manchen 
Fällen, wenn die Kohle theurer ist, repräsentiren 
die Nebenproduete einen kleineren, aber immer- 
hin wichtigen Bestandtheil der Attsbeute. In vielen 
sehr sorgfältig durchgeführten Versuchen ist bei 
Öefen, welche unter gleichen Verhältnissen arbei- 
teten, absolut kein Unterschied im Ausbringen 
und in der Qualität des Koks gefunden worden, 
gleichviel, ob die Oefen mit oder ohne Gewinnung 
von Theer und Ammoniak betrieben wurden. 

Es ist schwer, ein durchschnittliches Aus- 
bringen an Nebenproducten für verschiedene Kohlen 
anzugeben, doch glaubt Mr. W. W. Pattinson 
in Felling, der mit einer sehr grofsen Zahl von 
5 tons-Oefen ? experimentirt hat, dafs man per 
t Kohlen (1016 kg)? mit Sicherheit im Durch- 
schnitt rechnen kann auf: 

8 Gallons (36,3 Liter) Theer, 
10 Ib. (4,536 kg) schwefelsaures Ammoniak, 
10000 cub.‘ (283 cbm) Gas. 


Er constatirte, dafs bei allen diesen Versuchen 
ein beträchtlicher Verlust infolge unvollkomme- 
ner Godensation ete. stattgefunden hat. 

Der aus Koksöfen gewonnene Theer ist aufser- 
ordentlich reich an Paraffin, von sehr hohem 
Schmelzpunkt und enthält aufserdem viele andere 
werthvolle Bestandtheile. 

Die Schlufsfolgerung, welche der Vortragende 
zu ziehen beabsichtigt, ist einfach die, dals es 
zum wenigsten wünschenswerth ist, aus einer 
als Brennmaterial mehr oder weniger werthlosen 
Kohle für andere Zwecke werthvolle Bestandtheile 


; Bienenkorböfen ältester Ausführung. 
Alle Mafse und Gewichte sind in die in Deutsch- 
land geltenden umgerechnet. 


zu gewinnen. In England werden jährlich 150 
Millionen tons Kohlen verbraucht. Ein Theil 
wird in Gaswerken verkokt, ein Theil ist zum 
Verkoken nicht geeignet, und ein anderer Theil 
enthält keine Nebenproducte. 

Immerhin würde die Gewinnung der Destilla- 
tionsproducte wahrscheinlich eine Menge Staub- 
und Feinkohle nutzbar machen, welche jetzt in 
der Grube bleibt, oder anderwärts verschleudert 
wird, wobei manche Dinge wie Kohlenschiefer 
(shale) und dgl. noch mit verwerthet werden 
könnten. 

Man kann daher die obengenannten Mengen der 
Nebenproducte folgender Rechnung zu Grunde legen, 
für welche auch die von den Gaswerken erzielten 
Verkaufswerthe gelten sollen. Wenn man das 
Gas nur zu 6 d. p. 1000 Gubikfuls (1®ıo I p- 
cbm!), den Theer zu 3 d. p. Gallon (5,50 4% p. 
hl) und das schwefelsaure Ammoniak zu 1!/s 
pence per Ib. (28 Ö& per kg) schätzt, so ergiebt 
sich der Werth der Destillations -Producte zu 
10 sh. p. ton Kohle (10 «# p. Tonne) oder 
£ 75000000 (1500 Mill. «#) jährlich. ! 

Streicht man von dieser Summe noch so - 
viel herunter, so mu[s immer ein grolser Betrag 
übrigbleiben, dessen Wiedergewinnung, sofern 
er wiederzugewinnen ist, als eine der wichtigsten 
wissenschaftlichen Aufgaben unserer Zeit ange- 
sehen werden muls. 

Die Erreichung dieses Zieles ist an und für 
sich schon von immenser Wichtigkeit, aber der 
Vortragende möchte noch darauf aufmerksam 
machen, dafs damit eine grolse Wohlfahrt, ein 
wichtiger sanitärer Fortschritt, vollständige Besei- 
tigung der Schädlichkeit des Rauches und eine 
Ersparnils in dem gegenwärtigen Kohlenverbrauch 
verbunden sein würden, abgesehen von den blofsen 
Kosten oder von anderm Nutzen, die daraus 
resultiren würden. Vortragender glaubt nicht 
speciell einen besonderen Procels für die Aus- 
führung dieses Problems empfehlen zu sollen. 


Es sind deren mehrere in Thätigkeit, und er 
giebt zu, dafs jeder für die betreffenden localen 
Verhältnisse oder für den beabsichtigten Zweck 


! Hierzu bemerkt der Referent, dals, wenn der 
Werth des Gases nicht gerechnet wird, die Nebenpro- 
ducte nach obigen Angaben nur einen Gesammtwerth 
von 3,25 «A. pro Tonne Kohle haben. Das würde 
32,5 :# pro Doppelwagen entsprechen. Dr. Otto giebt 
als Durchschnitt (St. u. E. Nr. 10,1882, S. 505) # 27,10 
an. Erstere Angaben dürften also etwas zu hoch sein. 
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oder für die Qualität der Kohle oder aus anderen 
Rücksichten der beste sein mag. 

Es ist Raum für alle. Die Zeit wird lehren, 
welches der überlebende technische Procels, also 
geeignetste und unwandelbare ist. Doch glaubt 
Mr. Jameson, dafs es ihm unter sehr geschickter 
Mitwirkung gelungen ist, einen äulserst einfachen 
und sehr wirksamen Procels in praktische Form 
zu bringen, einen Procels insbesondere, der für 
eine ungeheure Anzahl von bestehenden Anlagen 
passend 

Nach diesem Schluls des Vortrages des Herrn 
Jameson folgte die Discussion, welche in Folgen- 
dem wiedergegeben ist. 

Mr. ©. Cochrane sagte, dafs das zu Ende des 
Vortrages erwähnte Factum so erstaunlich sei, 
dafs, wenn 75 Millionen = jährlich gespart 
werden könnten, es für die Ingenieure eine 
Schande wäre, wenn sie nicht sofort Hand 
ans Werk legten. Eine Thatsache sei es, dafs 
die Verkokung im Bienenkorbofen den Eintritt 
von ein wenig Luft infolge der Risse und Spalten 
im Mauerwerk involvire, gleichviel, ob man ihn 
beobachte oder nicht, und dafs diese Luft einen 
Verlust von wenigstens 7%, möglicherweise aber 
von 10—12% des Koks verursache. Je mehr 
dagegen diese geringe (?) Menge Luft in Contact 
mit den Gasen gebracht würde, desto besser 
würde der Ofen in seinem Ausbringen werden. 
Die Wärme könnte dann innerhalb des Koks ent- 
wickelt werden, würde also das Gewölbe erhitzen 
und das Ausbringen erhöhen. Eine fernere Ver- 
besserung des Processes sei zu erreichen durch 
Erwärmung der Verbrennungsluft, wie solche auf 
einem grofsen Werke im Norden Englands mit 
einem direeten Erfolge von wenigstens 7% Er- 
sparnils eingeführt sei. 

Er hätte den Eindruck, dafs aus der Luft- 
erwärmung eine Ersparnils von 8-10% resul- 
tiren würde, wenn die Erwärmung über dem Ge- 
wölbe des Ofens geschähe und die Luft mit den 
Gasen gemengt würde, ohne dafs sie den Koks 
selbst träfe. Die dann entwickelte Wärme wäre 
so intensiv, dals die Oefen in 72 Stunden gaar 
würden, während dazu früher 96 Stunden noth- 
wendig waren, und dafs der Koks trotzdem besser 
wäre. 

Diese Verbesserung wäre nicht nur auf seiner 
Grube im Norden von England, sondern auch in 
Woodside in Dudley ausgeführt. Er glaube, dafs 
es ein Factum sei, dafs als allgemeine Regel die 
Härte des Koks um so gröfser würde, je höher 
die Temperatur bei der Bereitung war. Bei der 
Compagnie Terre-Noire in Bessöges habe man 
Versuche über Bruchfestigkeit von Koks, der bei 
verschiedenen Temperaturen hergestellt war, ge- 
macht. Während man bei Koks aus dem Bienen- 
korbofen nur 618 Ib. p. []“” (43,26 kg p. Dem) 
erzielte, war man durch gesteigerte Temperatur im- 


stande, die Festigkeit auf 934 ]b. (65,4 kg p. EJem) 


und zuletzt auf 1298 1b. (909 kg p. [J cm) zu 
erhöhen. 

Nach diesen sehr wichtigen Resultaten sei e 
absolut notlıwendig, im Koksofen eine höhere‘ 
Temperatur zu schaffen, sei es durch geeigneied 
Verbrennung der Gase oder durch Aufopferung 
eines gewissen Theiles der Koks. 

Für Hochöfen sei es äulserst wichtig, 
dafs der Koks hart sei, weil weicher 
Koks im oberen Theil desselben viel 
schneller durch die Kohlensäure aufge- 
zehrt würde als harter. 

Der Vortragende hatte für seinen Procefs kein 
Ersparnifs in bezug auf Ausbringen beansprucht. 

Derselbe wollte also Luft in den Ofen ein- 
treten lassen und Koks verbrennen. In bezug‘ 
auf Oekonomie des Processes glaube er zwar 
nicht, dafs der Vortragende den Wertli des Gases‘ 
mit 6 d. überschätzt hätte. | 

Das Gas müsste jedoch, bevor es einen Han- | 
delswerth hätte, erst an die Verbrauchsstelle hin- 
geleitet werden. 


sh u an 


Die Koksöfen befänden sich aus 
Rücksichten der Bequemlichkeit und Oeconomie’ 
immer in der Nähe der Kohlengruben und fern 
von den Hochöfen. (In Deutschland liegen die 
Verhältnisse bekanntlich anders.) Die Verwer- 
thung des Gases sei also irrelevant, denn die 
Gase würden nicht in der Nähe der Gruben ge- 
braucht, und man mülste sie in die Luft gehen 
lassen, nachdem der Koksfabricant sie möglichst‘ 
ausgenutzt hätte.* Eine wirkliche Verwerthung‘ 
der Gase könne er nur finden im deren Anwen- 
dung beim Simon-Carve-Procels, bei welchem der 
Koksfabricant erst die Nebenbestandtheile gewinne 
und dann das Gas benutze, um den Ofen in 
seiner Umgebung zu heizen. Er könne nieht 
umhin zu glauben, dafs es schwierig sein würde, 
den Ofen des Herrn Jameson in Gang zu erhal- 
ten, und dafs die schmierige Substanz, von der 
in dem Vortrage gesprochen sei, nach und nach‘ 
die Oeffnungen verstopfen, oder aber, wenn dies’ 
der Fall, doch auch beträchtliche Störungen durch 
eine der Apparate zur Folge haben würde. 
Ferner sähe er nicht ein, wie des Vortragen-- 
den System auf bestehende Anlagen anwendbar 
sein sollte, wenn man nicht solche Anlagen 
buchstäblich niederreilsen würde, um den Zutritt 
der Luft in die unterirdischen Leitungen zu ver 
hindern. Nach des Vortragenden eigener Dar- 
stellung würde der Eintritt der Luft unten den. 
Werth der Destillationsproducte sofort vernichten. 
Was den Werth dieser Producte beträfe, so 
hätte er (Cochrane) keineswegs solche Preise, 
erzielt, wie sie der Vortragende angegeben hätte. 
Er gewänne blofs 3 Gallons Theer zu 3d.=9d.. 
(13,6 Liter = 75 d) und 5 pints schwefelsaures 
Ammoniak a 2 d. = 10 d., zusammen also 1 sh. 


* Auch auf den Gruben würden die Gase doch 
sehr werthvolle NErSERAUNE zur Kesselheizung finden 


| 
können. 4 
| 
| 
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7. d. (1,60%) ohne Abzug der Kosten der :Ge- 
winnung dieser Bestandtheile. 

Das Ausbringen an Koks sei jetzt, nach dem 
eigenen Bericht des Mr. Jameson, 581), % aus 
Kohlen von New.-Brancepeth-Grube. Er hoffe, 
Mr. Jameson würde imstande sein, die Anlage- 
und die Betriebskosten des Processes anzugeben, 
um den wirklichen Werth der Producte, excel. 
Gas, feststellen zu können. Wenn das Gas nicht 
auf der Grube verbraucht werden könne, so könne 
Mr. Jameson seine colossale Summe von 65 Mill. 
nicht begründen. 

Mr. B. Samuelson M._P. sagt, dafs der Vor- 
trag von viel grölserem Werth gewesen sein 
würde, wenn Mr. Jameson auf den Tisch des 
Hauses Proben von den jetzigen Producten seiner 
Einrichtungen niedergelegt hätte. Der Vortra- 
gende habe von dem Simon-Carve-Procels ge- 
sprochen, bei welchem die Destillation in geschlos- 
senen Ocfen vor sich gehe, und derselbe habe Ein- 
wendungen dagegen gemacht wegen der Kost- 
spieligkeit der Oefen und wegen des Verlustes, 
der aus der Ueberführung der Wärme durch 
einen schlechten Leiter entspränge. Mittelst jenes 
Processes jedoch würde ein Koks von aulfser- 
ordentlicher Festigkeit gewonnen, und das Aus- 
bringen sei ein sehr hohes. 

Der Bienenkorbofen, für welchen Mr. Jameson 
in bezug auf Oekonomie keine Superiorität bean- 
spruche, producire nur 58—60% Koks, während 
‚der von Mr. Jameson als kostspielig verurtheilte 
75% Koks »of very superior quality« gäbe. 

j Der Koks wäre sicherlich derart, dafs er durch 
denjenigen des Bienenkorbofens nicht übertroffen 
werden könne, und deshalb wäre der Vortheil, 
welchen Mr. Jameson für seinen Procefs bean- 
spruche, nämlich dafs derselbe den Bienenkorb- 


ofen existenzfähig mache, eher ein Moment, ihn 


zu verurtheilen, wenn, abgesehen von der Frage 
der Gewinnung der Nebenproducte, es durch einen 
andern Procels möglich wäre, Koks von gleicher 
Qualität und mit 25% höherem Ausbringen zu 
fabriciren. 

Mit der Behauptung, dafs das Gas und die 
anderen Producte von 150 Millionen tons Kohlen 
gewonnen und ökonomisch verwendet werden 
könnten, müsse Mr. Jameson fast einen Scherz 
beabsichtigt haben. Man müsse wohl in Rech- 
nung ziehen, auf welche Weise man einen Absatz 
für die Ueberproduction der Nebenproducte finden 
wolle. 

Es habe sich gezeigt, dafs, seitdem die Gas- 
werke im ganzen Lande jene Nebenproducte 
gewännen, deren Preis ganz enorm gewichen 
wäre. Während der letzten 6 oder 8 Monate 
‚sei der Preis des Anthracens von 7 sh. auf 1 sh. 
das Pfund (von 15,4 «% auf 2,2 % das Kilo) 
gefallen. 

Er wisse wirklich nicht, wie die grofsen 
Mengen Nebenproducte verwandt werden sollten, 


die Mr. Jameson als gewinnungsfähig angedeutet 
habe. 

Der Bedarf der Landwirthschaft an schwefel- 
saurem Ammoniak sei, wie er glaube, unendlich 
klein, wenngleich die Nachfrage gröfser werden 
möchte, wenn der Preis billiger würde. Er halte 
es nicht für wünschenswerth, dafs eine so offen- 
bar übertriebene Behauptung wie die des Mr. Jame- 
son, von dem Institut sanctionirt würde. Mr. MH. 
Bauerman will zugeben, dafs der vom Vortragen- 
den beschriebene Ofen vielleicht gut sei für die 
Gewinnung der Gondensationsproducte, aber der- 
selbe schiene ihm weniger geeignet zur Erzielung 
von dichtem Koks für Hochöfen. Die Gase würden 
vom obersten Punkte des Ofens abgezogen und 
nicht wieder zurückgeleitet, so dafs die Wärme, 
welche sie hervorbringen könnten, verloren wäre. 
Daher schiene der Procels ein solcher zu sein, 
durch welchen der Koks im Interesse der Gon- 
densationsproducte verschlechtert würde. Die 
erste Aufgabe eines Koksofens sei, guten Koks zu 
machen! (Sehr richtig. Der Referent.) In allen 
Fällen, wo brennbare Gase aus brennendem Heiz- 
material entwickelt würden, sei es das beste, 
jene Gase sofort an Ort und Stelle zu verbrauchen. 
Er stimme mit Mr. Cochrane überein, dafs die 
durchbrochene Sohle des Ofens sich verstopfen 
würde; vielleicht könne jedoch die Form der 
Schlitze verbessert werden. Die grolse Summe, 
welche aus den Gondensationsproducten theoretisch 
realisirbar sein solle, erschiene mehr als ein Luft- 
gehilde. 

Die Resultate, von denen er gehört hätte, 
stimmten nicht mit der Calculation. Im Otto- 
Ofen, welcher einer der besten zur Gewinnung 
der CGondensationsproducte wäre, betrüge das 
Maximum der Ersparnifls mit westfälischer Kohle 
21/4 sh. per ton Kohle, und er glaube, dafs 
das schon ein Phantasieanschlag wäre. * 

Mr. B. @. Nichol sagt, er hätte Erkundigungen 
über die Betriebsresultate der nach Mr. Jamesons 
Angaben erbauten Oefen eingezogen. 

Durch die Güte des Mr. Ernest Bell in Page 
Bank hätte er die Oefen in Thätigkeit gesehen. 
Mr. Bell hätte ihm gesagt, dafs die gesangmten 
Kosten für Umänderung eines gewöhnlichen Ofens 
in einen solchen nach Mr. Jameson 8-10 £ 
(160—200 «A#) betrügen, und Mr. Bell hätte be- 
stätigt, dafs er keinen Unterschied zwischen Koks 
aus Mr. Jamesons Ofen und auf gewöhnliche 
Weise fabrieirten Koks habe finden können, weder 
einen chemischen noch mechanischen, und dafs 
das Ausbringen in beiden Fällen genau dasselbe 
gewesen sei. Die gewöhnliche Brennzeit der 
Jamesons Oefen sei 72 Stunden, und würden 


* Referent macht hier wiederholt auf die von 
Dr. Otto veröffentlichten Betriebsresultate (Stahl und 
Eisen, Heft 10, 1882, Seite 505) aufmerksam. Die- 
selben dürften nicht mit Phantasiegebilde zu bezeichnen 
sein. 
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also zwei CGhargen wöchentlich gemacht. Dies 
sei dieselbe Zeit wie bei gewöhnlichen Bienen- 
korböfen. * 

Gegenwärtig erzielte Mr. Bell per ton Kohle: 
4 Gallonen Theer (18,25 Liter) und 10 Gallonen 
(45,4 Liter) Ammoniakwasser, welch letztere 
gleichwerthig mit 2 Pfund (0,9 kg) schwefel- 
saurem Ammoniak seien. 


Er habe noch viel bessere Resultate einer 
Jamesons Anlage gesehen als jene von Page Bank. 

5 tons Kohlen wurden in 70 Stunden ver- 
kokt und gaben 65 cwt. (3500 kg) Koks, 74 
sallons (336 Liter) Theer und 229 gallons (1040 
Liter) Ammoniakwasser, wovon 60 gall. = 16,4 % 
schwefelsaures Ammoniak (272,6 Liter = 7,44 kg). 
Den Unterschied zwischen den Resultaten von 
Mr. Bell zu Page Bank und denen von Mr. Pattinson 
in Felling erkläre er sich aus der Verschiedenheit 
der Oefen und der Qualität der Kohle. 


Er halte die Resultate für vollständig gerecht- 
fertigt angesichts der grofsen Anzahl Oefen auf 
Page Bank gegenüber dem einen milslungenen 
Experiment, wovon Mr. Cochrane gesprochen. 
Infolge des Nachweises von Mr. Bell und von 
Mr. Pattinson und auf Grund seiner eigenen 
Beobachtungen glaube er, dals Mr. Jamesons 
Erfindung (?) bestimmt sei, einen hervorragenden 
Rang einzunehmen. 

Mr. E. A. Cowper ist der Meinung, wenn 
nicht das Gas aus dem Koksofen einen hohen 
Marktwerth besäfse, würde es am besten im Ofen 
selbst zur Koksbereitung benutzt. Geheizt müsse 
der Ofen einmal werden und zwar auch mit 
Hülfe des in demselben befindlichen Materials; 
davon müsse also irgend ein Theil verbrannt 
werden und zwar entweder das Gas oder der 
Koks. Er sei dafür das Gas zu verbrennen, um 
die nöthige Wärme zu erzeugen. 

Vor allen Dingen müsse man guten Koks 
haben, und dessen Qualität müsse nicht unter der 
Gewinnung von Nebenproducten leiden. Er hätte 
gern eine Probe von Koks aus dem Ofen von 
Mr. Jameson gesehen. Mr. James Young hätte 
ihm mitgetheilt, dafs er Kohle bei der niedrigen 
Temperatur von 600° (315° GC.) destillirt habe, 
also unter Rothglühhitze, und dafs er dabei ?/s (2) 
der Kohle in der Form von Theer, Ammoniak- 
wasser und anderer Producte abdestillirt habe; 
Gas wäre natürlich sehr wenig (?) dabei und der 
Koks sehr fest gewesen. 


* Eine Charge beträgt nach Vorhergehendem 5 
Tonnen. Ein Bienenkorbofen verkokt also in allen 
Fällen pro Woche höchstens 10 Tonnen Kohlen oder 
pro Tag 1430 kg. Bei einer solchen Leistung pro 
Ofen können deutsche Kokereien nicht existiren und 
glaubt Referent annehmen zu dürfen, dafs die wenigen 
in Deutschland noch im Betrieb befindlichen Bienen- 
korböfen unter dem Druck der hier auf der Industrie 
lastenden Verhältnisse auch wesentlich bessere Durch- 
schnittsresultate geben. 
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Schwefelsaures Ammoniak 'würde in grolsen - 
Quantitäten hierzulande zu künstlichem Dünger 
verbraucht. Ein kleiner Bedarf für kohlensaures 
Ammoniak sei bei der Kuchenbäckerei. * 


Man müsse nicht erwarten, dals Ammoniak 
seinen jetzigen Preis behalten würde. 


Discussion erwidernd, sagte, es sei äulserlich kein 

Unterschied zwischen dem Koks aus seinen Oefen 

und dem aus gewöhnlichen Oefen. Die Hütten- 
leute in Cleveland könnten beide Sorten nicht 
unterscheiden. Er hätte die Festigkeit seines Koks 
nicht untersucht. Er zweifle nicht, dafs es ein 

srofser Vortheil wäre, die Verbrennungsluft zu - 
erhitzen und am höchsten Punkt des Ofens ein- 

strömen zu lassen, wie von Mr. Gochrane empfohlen 
sei, und er gäbe zu, dafs dies ebensowohl bei 

seinen Einrichtungen, als bei der gewöhnlichen 
Art der Oefen geschehen könne. 


| 
Mr. Jameson, auf die einzelnen Punkte der | 
j 
| 


In bezug auf die Frage, ob es besser sei, Gas 
oder Koks zu verbrennen, um die nöthige Wärme 
zu erzeugen, müsse in Betracht gezogen werden, 
dals das Gas dreimal so viel Luft gebrauche als 
der Koks, um dieselben Wärmeeinheiten zu er- 
zeugen. Auch sei zu bedenken, dals, wenn der 
Koks als Brennmaterial diene, sich die Hitze genau 
da entwickle, wo sie verlangt würde. Doch 
könne das Gas, wenn man es wünschte, oben 
im Ofen verbrannt werden, 


In bezug auf die 75 Millionen Pfund Sterling, 
welche als Werth der Abfallproducte angegeben 
wären, wäre er nicht verantwortlich für deren 
Berechnung. Er hätte den Betrag nicht als einen 
vernünftigerweise zu erwartenden hingestellt. Er 
hätte blofs den Totalwerth der Producte angegeben, 
und er glaube nicht, dafs irgend Jemand sich 
beklagen würde, irre geleitet zu sein. 

Er gäbe zu, dafs der Werth des Gases ein 
fraglicher sei. 


An einzelnen Orten würde das Gas sehr wenig 
werth, aber an anderen würde es wieder sehr 
werthvoll sen. Was den Versuch anbeträfe, 
auf welchen sich Mr. Cochrane bezogen, und bei 
welchem die Menge der Nebenproducte nicht den 
in seinem Vortrage gemachten Angaben ent- 
sprachen, so hätte er (Mr. Jameson) diesen Ver- 
such nicht gemacht und wäre also nicht ver- 
antwortlich dafür. Er glaube, dafs Mr. Samuelson 
den Vortrag nicht verstanden habe, denn er (der 
Vortragende) habe nicht die Absicht, weder den 
Simon-Carv&e noch irgend einen andern Procels 
zu verurtheilen. Irgend ein Procels könne der 
beste sein für gewisse locale Verhältnisse. Den 
Preis des Ammoniaks anbelangend, so glaube er, 
dafs die Nachfrage zunehmen würde, wenn jener 
falle. 


* Die Angabe dieser Verwendung dürfte ironisch 
gemeint sein. (D. Ref.) 
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Es wäre nicht schwierig, das Mauerwerk der 
Oefen zu dichten. Wenn sich viel Theer ent- 
wiekle und absetze, so bilde dieser eine Art 
Ueberzug, welcher die Luft sehr wirksam ab- 
schlösse. 

Der Präsident sagte, dafs der Vortrag eine 
' Sache von sehr grofser Wichtigkeit für die In- 
‚ genieure behandle und eine sehr interessante 
‚ Diseussion hervorgerufen habe. Er bäte deshalb 
um ein Dankesvotum für den Vortragenden. 


Der Referent macht darauf aufmerksam, dafs 
die in den Vorträgen vom 22. Februar und 
11. April d. J. auftretenden Zahlen, die Mengen 
der gewonnenen Nebenproducte anbetreffend, 
grolse Abweichungen zeigen. 

Um den Vergleich der angegebenen Betriebs- 
resultute zu erleichtern, hat Referent dieselben 
in folgender Tabelle zusammengestellt. 

Bei der Umrechnung ist 1 Gallone = 4,5435 | 
und 1 Ib. = 0,4536 kg gesetzt. 


Die Angaben sind gemacht 


Pro Tonne Kohle wurde erzielt: 


| Referent hat die folgenden Zahlen der Ein- 
und Ausfuhr der Nebenproducte der Kohlen- 
destillation und der Fabricate daraus, dem Handels- 
‚blatt der Chemiker-Zeitung, 1883, Nr. 43, S. 669, 
‚ entnommen. 


Danach betrug die - Einfuhr Ausfuhr 
| in 100 kg netto 
' Ammoniak, kohlensaur. Salmiak, 

ı  Salmiakgeist . . . . 2 7531 7169 
' Ammoniak, schwefelsaures . 341473 383 
, Anthracen und Naphthalin . 46 625 1221 


; Gesammt- 
Theer schwefels. Ammoniak ; 
werth 
ur Valtııra Menge Werth Menge Werth der 
von 2, m———— — An —f Neben; 
vom Gellonehi-Liter per |Summa|) k er Ip, | Summa producte. 
| > Gallon - 8 p ; 
| 
1 | Herrn Jameson 99.Februar 1883] 10 [45,435] — E= 20 190721 — == n— 
IE) „ Pattinson dto. 9,28 138,163] — 147.780 8.0600 = > 
[8 „ Jameson 11. April 1883 | 8 136,348] 3a. | 230 || 10 4,536 | 1! | 1,95 3,25 
& „ Cochrane dto. 3 13.630|@, 0,75 ||5 pints 9 0,85 1,60 
5 a Dell dto. & 18,25 >) 0,90 
6 „ Nichol dto. 14,8 | 67,2 12,45 | 5,64 
itgetheilt in «Stahl h) 
12 3 a EN 10, 
| 1882, 5.505. 
"Aufser diesen Zahlen dürften die betreffenden Einfuhr Ausfuhr 
‚ officiellen Angaben des Waarenverkehrs des PERF in 100 kg netto 
deutschen Zollgebietes mit dem Auslande im Ba und ähnliche leichte Theer- Sat a 
‚Jahre 1882 interessant sein. naar 987198 116935 


Diese Zahlen zeigen, dafs die Einfuhr dieser 
Producte und Fabricate die Ausfuhr bedeutend 
überwiegt. 

Referent macht ferner aufmerksam auf den 
Vortrag über diesen Gegenstand, welcher in der 
Generalversammlung des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute am 17. Juni d.J. von Herrn A. Hüssener, 
Director der Actiengesellschaft für Kohlendestillation, 
in Gelsenkirchen gehalten ist, und welcher sich 
in diesem Heft Seite 397 wiedergegeben findet. 
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Die fortgesetzten Angriffe auf die von dem Verein deutscher 


„STAHL UND EISEN.“ 


Juli 1883. 


Eisen- und Stahl-Industrieller aufgestellte Lohnstatistik. 
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Wer die Aufgabe hat, sich täglich auch mit 
der Leetüre der hauptsächlichsten freihändlerischen 
Organe zu beschäftigen, der wird ungemein pein- 
lich berührt durch die Feindseligkeit, welche 
in allen Aeufserungen, die mit unserer Wirth- 
schaftspolitik zusammenhängen, gegen die Grols- 
industrie und deren Träger hervorbricht. Es 
mag mit dem Umstande zusammenhängen, dafs 
die Vertreter der grolsen Eisenindustrie, durch 
die Aufhebung des letzten Restes der Eisenzölle zu 
der denkbar ungünstigsten Zeit fast zur Ver- 
zweiflung getrieben, eine äufserst wirkungsvolle 
Agitation für die Wiedereinführung sehr mals- 
voller Schutzzölle aufnahmen, wenn sich jene 
Feindseligkeit hauptsächlich gegen die Eisen- 
industrie wendet. 

Wir haben bereits in dem Artikel des letzten 
Heftes »Die freihändlerischen Wahlen in den 
Industriebezirken« die Angriffe zurückgewiesen, 
welche auf die von dem Verein deutscher Eisen- 
und Stahlindustrieller veröffentlichte, die Steigerung 
der Löhne seit 1879 klar beweisende Lohnstatistik 
gerichtet werden. Wie unangenehm dieser authen- 
tische Nachweis der Freihandelspartei sein muls, 
geht wohl aus dem Umstande hervor, dafs die 
»Frankf. Zeitung« in ihrer Nr. 163 vom 12. Juni 
dieser Lohnstatistik wiederum einen langen Artikel 
widmet. 

Da wir Wiederholungen, auf welche die 
grolsen Zeitungen zur Füllung ihrer Spalten 
mehr oder weniger angewiesen sind, wenn irgend 
möglich, vermeiden, so verzichten wir auf 
eine eingehende Widerlegung des angeführten, 
vielfach gegen Windmühlen kämpfenden Artikels. 
Denn wenn die F. Z. in sehr langgedehnten Aus- 
führungen zu beweisen sucht, dafs der Aufschwung 
in der Eisenindustrie seit 1879 nicht allein auf 
die Schutzzölle zurückzuführen ist, da er sich 
auch in England und Amerika vollzogen hat, so 
haben wir unsere Uebereinstimmung mit dieser 
Ansicht mehrfach documentirt. Freilich haben 
wir nicht versäumt, unsern, aus unumstöfslicher 
Ueberzeugung hervorgegangenen Standpunkt stets 
zu wahren, indem wir hinzufügten, dafs der 
deutschen Industrie ein sehr wesentlicher Antheil 
an diesem allgemeinen Aufschwunge nur durch 
die Wiedereinführung der Zölle gesichert werden 
konnte. Unsere Leser wollen wir heute nur 
auf einige Punkte in den Ausführungen der F. Z. 
flüchtig aufmerksam machen, damit dieselben 
sich ein Urtheil über den Werth dieser Angriffe 
bilden können. 

Die »F. Z.< sagt, sie habe bereits beim Er- 


scheinen der Statistik im vorigen Jahre darauf 
hingewiesen, dals sie ihr aus verschiedenen Grün- 


den nicht in allen Theilen zuverlässig zu sein - 
scheint. Einen dieser Gründe erblickt die Zeitung 
in dem Umstande, dafs die Lohnzahlen nur auf 


den Angaben der Werkbesitzer beruhen. Die 


Zeitung unterstellt den Eisenindustriellen also, - 


dafs sie behufs Aufstellung der Statistik absicht- 
lich unrichtige Zahlen einreihen. Mit einem Geg- 
ner, der, um seinen Zwecken zu dienen, ach- 
tungswerthe und angesehene Männer, ohne irgend 
Beweise beizubringen, einer Schurkerei bezichtigt, 
sollte man eigentlich die Polemik vermeiden: 
leider aber würde man dann, bei der jetzigen Ge- 
staltung des öffentlichen Lebens, zu kurz kommen; 
denn derartige unerwiesene Beschuldigungen bil- 
den ja jetzt einen so wesentlichen Theil der im 
Parteikampfe gebräuchlichen Waffen, dafs das 
Gefühl für die eigene Erniedrigung, welche in 
der Zurückweisung derartiger Angriffe liegt, be- 


dauerlicherweise allmählich abgeschwächt wird. - 


Wenn die F. Z. übrigens Thatsachen über wissent- 


lich unrichtige Angaben auf diesem Gebiete braucht, 


so mag sie sich in der eigenen Partei umsehen, 
und wir sind imstande, ihr den Weg zur Auf- 
findung noch etwas näher zu bezeichnen. Im 
Wahlkreise Altena-Iserlohn war bei der letzten 
Ersatzwahl zum Reichstage von der für den Frei- 
händler D. Langerhaus agitirenden Partei eine 
in der Form von Auszügen aus den Lohnregistern 
gefälschte Lohnliste der Gutehoffnungshätte in 
Oberhausen mit niedrigeren Lohnsätzen unter den 
Arbeitern in Circulation gesetzt. Den Fälscher 
zu entlarven und die richtigen, wesentlich höheren 
Lohnsätze beizubringen, war freilich keine schwie- 
rige Aufgabe. 

Die F. Z. meint dann, dals nur von kaum 
der Hälfte der im Deutschen Reiche in den be- 
zeichneten Branchen arbeitenden Firmen die 
Lohnangaben vorliegen. Dieser Einwand mag 
für diejenigen Leser, welche den Verhältnissen 
fern stehen, recht beachtungswerth erscheinen ; 
wer aber weils, dals zu den Firmen, von denen 
die Angaben herrühren, mit ganz geringen Aus- 
nahmen, die bedeutendsten Werke der betreffen- 
den Branchen gehören, welche den überaus 
grölsten Theil der Arbeiter beschäftigen, 
wird über die Nichtigkeit dieses Einwandes nur 
lächeln können. 

Mit Erstaunen wird man aber vernehmen, 
dafs die F. Z. eine Schwäche unserer Eisen- 
industrie und demgemäfls die Wirkungslosigkeit 
der Schutzzölle in dem Umstande erblickt, dafs 
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die Zunahme der Production von Roheisen in 
den letzten Jahren hinter derjenigen von Nord- 
Amerika zurückgeblieben ist und diejenige Eng- 
lands nicht überholt hat. Während die freihänd- 
lerische Presse der deutschen Eisenindustrie fort- 
während Ueberproduction zum Vorwurf gemacht 
hat und noch macht, wird sie jetzt getadelt, dafs 
die Zunahme der Production in 1882 dem Jahre 
1879 gegenüber in Nord-Amerika 68 °/o, in Eng- 
land 42%, in Deutschland auch nur 42°), be- 
trägt. Sehr scherzhaft ist es aber, zu lesen, 
wie dieses angebliche Zurückbleiben Deutschlands 
in der Production von Roheisen angeführt wird, 
um zu zeigen, dals unter der Herrschaft der 
Schutzzölle die Production zurückbleiben muls, 
wobei als leuchtendes Beispiel auf die Industrie 
_ eines Landes hingewiesen wird, in welchem für 
dieselbe um vieles höhere Schutzzölle, als bei uns 
seit langer Zeit eingeführt sind. 


Betrachtet man die Verhältnisse, wie sich die- 
selben in der jüngsten Vergangenheit in England 
und in den Vereinigten Staaten gestaltet haben, 
so glauben wir, dafs die deutsche Eisenindustrie 
nieht Tadel, sondern Anerkennung dafür verdient, 
dals sie gewulst hat ihre Production, trotz der 
lebhaften Nachfrage in den letzten Jahren, in 
Schranken zu halten. 
Seit geraumer Zeit sind die Bedingungen für 
das Eisengeschäft in England wie in den Ver- 
_ einigten Staaten unbefriedigend, sie haben sich 
in letzter Zeit noch mehr verschlechtert und 
scheinen zu einer Krisis zu führen. Hieran trägt 
sicherlich die aufserordentliche Productionssteige- 
rung die Schuld. Dieselbe hat sich auch bereits 
gerächt; den besten Beweis hierfür liefert die 
Zahl der in Amerika ausgeblasenen Hochöfen. 


1883 1882 1881 
Es waren Hochöfen 31.März 31.Debr. 31.Debr. 
im Betriebe . 375 417 455 


Es waren Hochöfen im Betriebe am 1. April 
1883 1882 1881 1880 1879 1878 1877 
805 4A57 A453 431 241 252 218 


In neuester Zeit sind noch weitere Hochöfen 
ausgeblasen worden, so dals die Zahl der im Betrieb 
befindlichen nicht mehr 375 beträgt; man kann 
also wohl annehmen, dafs 50 bis 60 Oefen wegen 
Ueberproduction ausgeblasen worden sind. 


England hat grofsen Antheil an dem in 
Amerika stattgehabten Aufschwung genommen 
und wird jetzt auch sehr wesentlich von der 
dortigen gedrückten Lage des Geschäftes in Mit- 
leidenschaft gezogen. Das wird durch die aufser- 

- ordentliche Abnahme des englischen Exports nach 
den Vereinigten Staaten bewiesen. England ex- 
portirte nach den Vereinigten Staaten 


Januar Februar März April Mai Total 
t t t t B t 

1882 — 110557 100358 120206 107276 94782 533179 

1883— 55308 49201 55068 62913 60871 283361 
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Im Hinblick auf die immerhin bessere Lage 
des heimischen Geschäfts und den nicht uner- 
heblichen Absatz nach Indien und den anderen 
britischen Colonieen hat sich die Minderung des 
Absatzes nach den Vereinigten Staaten nicht 
wesentlich fühlbar gemacht; dennoch aber hat 
sich die Zahl der im Betrieb befindlichen Hoch- 
öfen auch in England nicht nur dem Jahre 1882 
gegenüber, sondern auch gegen den Beginn dieses 
Jahres wesentlich vermindert. Es waren in Eng- 
land Hochöfen im Betrieb: 


1.Januar 1.Februar 1.März 1.April 1.Mai 1.Juni 


1882 552 565 575 577 572 566 
1853 561 546 556 553 549 548 


Den sehr bedeutenden Betriebseinschränkungen 
gegenüber, welche demgemäls in England, ganz 
besonders in den Vereinigten Staaten, stattgefunden 
haben, können wir constatiren, dals in Deutsch- 
land seit Beginn dieses Jahres nur sehr wenige, 
in Rheinland, Westfalen und Nassau nur etwa 
8 Hochöfen ausgeblasen worden sind. Die Zahl 
ist uns nicht ganz genau bekannt, wir können 
aber constatiren, dafs die 8 Oefen, bis auf einen, 
nicht behufs Einschränkung der Production aus- 
geblasen worden sind, sondern aus technischen 
Gründen ausgeblasen werden mulsten. 


Die Lage des Roheisengeschäftes ist hier 
durchaus nicht befriedigend, die grolse Ueber- 
production und die gewaltigen Vorräthe in Eng- 
land, sowie die excessive Flauheit in den Ver- 
einigten Staaten drücken, trotz der Schutzzölle, 
aufserordentlich auf unsern Markt. Dafs dabei 
aber der Betrieb fast in demselben Umfange auf- 
recht erhalten werden konnte, dafs hier verhält- 
nilsmälsig nur äulserst geringe Vorräthe an den 
Hochöfen lagern, spricht doch für den Umstand, 
dafs hier die Production, auch bei der aufsteigen- 
den Bewegung, den Verhältnissen entsprechend, 
in malsvollen Grenzen gehalten worden ist. 
Anstatt diese Handlungsweise, die sicher auch 
im Interesse der Arbeiter liegt, welche zu vertreten 
sich die F.Z. anscheinend ungemein angelegen sein 
läfst, anzuerkennen, wird unserer Industrie vorge- 
worfen, dafs sie nicht genug producirt habe, wird 
versucht, hieraus eine Waffe gegen den Schutz- 
zoll zu schmieden. Freilich, man kann niemals. 
in Verlegenheil gerathen, Argumente anzubringen, 
wenn Consequenz und Logik in die Schanze ge- 
schlagen werden, und so lange die gläubige Menge 
der fanatischen Freihändler die Aussprüche ihrer 
Propheten, der grolsen freihändlerischen Zeitungen, 
als Dogmen, also ohne jegliche Prüfung, aufnimmt. 

Doch solche, fast täglich wiederkehrende Vor- 
gänge entsprechen ganz dem eingangs von uns 
bezeichneten feindlichen Verhalten der grolsen 
freihändlerischen Presse unserer Eisenindustrie 
gegenüber. Dafs diese gewaltige Industrie 
eine der hauptsächlichsten Quellen des 
Wohlstandes der Nation, eine der wesent: 
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lichsten Stützen für die Macht und Grölse 
desVaterlandes,denAusgang für diehöhere 
Kultur auf allen Gebieten des mensch- 
lichen Daseins bildet, das wird einfach 
ignorirt, oder das Verständnifs hierfür ist unseren 
modernen, freihändlerisch verbissenen Gelehrten 
und Literaten abhanden gekommen. Dals diese 
grolse Bedeutung der Eisenindustrie erkannt wird 
und bereits zu einer Zeit und von einer Seite 
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erkannt worden ist, von der man es fast am 
wenigsten erwarten durfte, dafür den Beweis bei- 
zubringen, behalten wir uns für den folgenden 
Artikel vor.* H. A. Bueck. 


* Der Artikel hat wegen der umfangreichen Ver- k 


handlungen der Generalversammlung des 


Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute, welche in dieser Nummer 


erscheinen mulfsten, bis zur nächsten Nummer zurück- 


Der „Arbeiter-Freund‘“. 


A  y 


Das allgemeine Wahlrecht legt das entschei- 
dende Gewicht bei den Wahlen zum deutschen 
Reichstage in die breiten Massen des Volks. Diese 
Wahlen sind von höchster Bedeutung für die Ge- 
schicke des Vaterlandes. Fast die ganze wirthschaft- 
liche Gesetzgebung, von welcher die produclive 
Thätigkeit so wesentlich beeinflulst wird, geht 
vom Reichstage aus, und von seinen mehr oder 
weniger sachgemälsen Entscheidungen hängt nicht 
nur das materielle Gedeihen ab, sondern auch 
die Gestaltung aller höheren Interessen, die sich 
bei wirthschaftlicher Wohlfahrt am besten ent- 
wickeln. Jeder Vaterlandsfreund ist daher im 
höchsten Malse interessirt an einer Förderung des 
Verständnisses der Arbeiter für diejenigen Fragen, 
welche der Reichstag zu entscheiden hat, die da- 
her auch für die Partenahme bei den Wahlen 
malsgebend sind. Vor allem gilt es, den Arbeiter 
zu befähigen, sich ein Bild von den politischen 
und wirthschaftlichen Fragen zu machen und ein 
selbständiges Urtheil über dieselben zu bilden. Nur 
wenn er dazu imstande ist, wird der Arbeiter auf- 
hören, ein blindes Werkzeug in den Händen der- 
jenigen Partei zu sein, welche durch die rücksichts- 
loseste Agitation, den reichsten Schatz an hoch- 
tönenden Phrasen und zündenden Schlagworten 
seine Leidenschaften zu erregen und ihn zu um- 
garnen versteht. 

Die Arbeiter sind nicht so unempfänglich 
gegen die Tagesliteratur, als zuweilen angenom- 
men wird. Die seiner Zeit grolsen Auflagen der 
socialdemokratischen Hetzblätter haben das bewie- 
sen. Diese Blätter aber hatten nur den Zweck, 
die Unzufriedenheit zu schüren, indem sie dem 
Arbeiter die höchsten Güter, die er hat, die Reli- 
gion, das Vaterland, die Familie, seine ganze 
Existenz, verleideten. Unsere jetzige gesellschaft- 
liche Ordnung ist auf die Existenz von Arbeitern 
und Unternehmern basirt, welch letztere, freilich 
oft nur scheinbar, ein müheloses, genulsreiches 
Leben führen. Wir glauben nicht, dafs der 
nüchterne Mann eine Aenderung dieses Verhält- 
nisses, so dafs es keine Unternehmer mehr 
gäbe, als im Interesse der Gesammtheit, speciell 


Die Arbeiter aber gegen die Unternehmer zu ver- 
hetzen war die Aufgabe der socialdemokratischen 
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geleert werden müssen. # 
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| im Interesse der Arbeiter liegend erachten wird. 


Presse; denn sie wollte um jeden Preis Unzu- 


friedenheit schaffen. 


hältnifs zwischen Arbeiter und Arbeitgeber. Die 
Socialdemokraten wissen genau, dals bei gutem 
Einvernehmen zwischen den beiden vorgenannten 
Factoren beide gedeihen, dafs aber beider Interes- 
sen leiden, wenn Feindschaft zwischen 
Arbeiter und dem Arbeitgeber besteht. Daher 
mulste wacker gegen den .Arbeitgeber gehetzt 
werden. Nach Unterdrückung der socialdemo- 


er : N 
Wie im allgemeinen Friede 
ernährt, Unfriede verzehrt, so auch in dem Ver- | 


dem 


kratischen Blätter wird das Geschäft derselben, ; 


wie uns dünkt, in viel gefährlicherer Weise von 
einer andern Presse in unserm Industriebezirke 
besorgt. Namentlich im Gentrum unserer Kohlen- 
und Eisen-Industrie ist eine Menge kleiner, spe- 
ciell für die Arbeiter berechneten Blätter erschie- 
nen, welche um so gefährlicher sind, da sie 
unter dem Deckmantel der Religion und angeblich 
im Interesse religiöser Bestrebungen in raffinir- 
tester Weise auf Trübung des Verhältnisses 
zwischen Arbeiter und Arbeitgeber hinarbeiten. 
Es versteht sich dabei von selbst, dals die Ar- 
beiter angehalten werden, sich allen denjenigen 
Interessen entgegenzustellen, welche die Arbeit- 
geber bei den Wahlen im Interesse des wirth- 
schaftlichen Gedeihens der Nation verfolgen. 

In dieser Beziehung Wandel zu schaffen, 
ist eine der bedeutungsvollsten Aufgaben. Die 
Einwirkungen einer schlechten Presse können in 
der Hauptsache nur durch die Presse selbst be- 
kämpft werden. Um jenen Hetzblättern entgegen 
zu wirken, ist es daher erforderlich, andere, im 
besseren Sinne redigirte, speciell für die Arbeiter 
bestimmte Blätter zu schaffen und, was nächst- 
dem die Hauptsache ist, für die möglichst grölste 
Verbreitung derselben in Arbeiterkreisen zu sor- 
gen. Mit Erfüllung der ersten dieser beiden Auf- 
gaben hat Herr H. Hundt, Redacteur der 
»Hattinger Zeitung« in Hattingen, einen höchst 
anerkennenswerthen Anfang durch die Herausgabe 
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des »Westfälisch-Rheinisher Arbeiter- 
Freund, Wochenblatt zur Unterhaltung 
und Belehrung in den Stunden der 
Mufse« gemacht. 

In dem Prospeet sagt der Herausgeber: 
»Seinen Zweck — den schaffenden Händen unse- 
rer Kohlen- und Eisenindustrie eine gesunde, 
‚geistige Nahrung zu bieten — sucht das Blatt 
in der Vertretung folgender Grundsätze zu erreichen: 

Förderung der Liebe und Treue zu Kaiser und 
Vaterland, sowie Pflege echter Religiosität und 
edler Sittlichkeit; Bekämpfung aller auf die Trü- 
bung eines guten Einvernehmens zwischen Arbeit- 
‘gebern und Arbeitern gerichteten Bestrebungen; 
- Ertheilung von Rathschlägen, welche sich auf die 
‚äufsere Lebenshaltung und den Beruf der Arbeiter 
beziehen; Vorführung edler Charaktere und Vor- 
bilder von Berufsgenossen, die sich durch eigene 
Kraft emporgeschwungen haben; Schilderung von 
Wohlfahrtseinrichtungen für Arbeiter; Erzählungen, 
Gedichte und sonstige belletristische Mittheilungen, 
welche geeignet sind, den Arbeitern den Werth 
treuer Pflichterfüllung und eines glücklichen Fami- 
lienlebens schätzen zu lehren«. 

Die vorliegende Probenummer zeigt, dals der 
Herausgeber mit Verständnifs seine Aufgabe erfalst 

hat und dafs er, wenn er in dieser Weise fort- 
fährt, wohl geeignet ist, den »Arbeiter-Freund« 

« zu einem Blatte zu machen, welches wirkungs- 
voll den Kampf gegen die schlechte, Unzufrieden- 
heit und Zwietracht in den Arbeiterkreisen schü- 
rende Presse aufzunehmen. 
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Den zweiten Theil der Aufgabe auf ich zu 
nehmen, für die Verbreitung einer besseren Leec- 
türe in den Arbeiterkreisen zu sorgen, ist wesent- 
lich Sache der Industriellen selbst. Die 
Erfüllung dieser Aufgabe ist nicht leicht, es steht 
derselben der eigenthümliche Zug in dem Charak- 
ter, nicht nur der unteren Volksklassen, sondern 
auch der übergrofsen Zahl der sogenannten »Ge- 
bildeten« entgegen, zu Scandal, Leidenschaftlich- 
keit, Aufreizung gegen jegliche Autorität sich mit 
Vorliebe hingezogen zu fühlen. Wir sollten aber 
meinen, dals, selbstredend unter Vermeidung jedes 
Druckes oder Zwanges, es durch freundliches 
Benehmen mit den Arbeitern und eine derartige 
nachhaltige Wirksamkeit gelingen müfste, die 
arbeitenden Kreise an die Lectüre besserer Prels- 
erzeugnisse zu gewöhnen. 


Die Bedingungen sind von dem Herausgeber 
in aufopferungsvoller Weise niedrig gestellt. Die 
Abonnementsgebühr beträgt «# 0,60 vierteljähr- 
lich, auch wird denjenigen, welche unter den 
Arbeitern Bestellungen einsammeln und 12 Abonne- 
mentsbeträge einsenden, ein Freiexemplar vergütet. 


Indem wir somit die Arbeitgeber auf den 
»Westfälisch - Rheinischen Arbeiter- 
Freund« aufmerksam machen, richten wir die 
dringende Bitte an dieselben, für die Verbreitung 
dieses Blattes unter den Arbeitern kraftvoll und 
mit Ausdauer einzutreten. 

H. A. Bueck. 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


ANANATINTNAN 


Deutsche Reichs-Patente. 
Nr. 22109 vom 5. November 1881. 
„Union“, Actiengesellschaft für Bergbau, Eisen- und 
Stahlindustrie in Dortmund. 


- Spurrinnenverschlufs für Strafsenbahnen aus unsym- 
metrischen Schienen. 


Bei vertical getheilten un-» [U =D 
symmetrischen Fahr- und Leit- WR 
schienen wird der Verschlufs x 


der Rille, in welcher der Spur- 
kranz der Wagenräder läuft, 
durch seitlich an den Schienen 
angebrachte Rippen « und b 
bewirkt. Zweck dieses Ver- 
schlusses ist die Verhinderung des Durchdrückens 
der Unterstopfung. 


Nr. 21341 vom 21. Mai 1889. 


Thomas Fleteher Harvey in Dowlas, Grafschaft 


4 Glamorgan, England. 
Neuerungen an Winderhitzungs- Apparaten. 
Bei diesen Winderhitzungs- Apparaten werden die 
Erhitzungsgase nur von unten nach oben, der Wind 


nur von oben nach unten geführt. Solche Wind- 
“ erhitzungsapparate werden mit einem Hochofen in 


einem den letzteren ringförmig umschliefsenden 
Raum verbunden. 
VIL 3 


Bi: 


Die Construction des Apparates ist folgende: 
A ist das Ventil, durch welches das aus dem Hoch- 
ofen kommende Gas unten in eine der mit feuerfestem 


EN 
= 


Material ausgekleideten Tragsäulen B einströmt. Das 

Gas vermischt sich mit der durch geeignete Ventile C 

in den Feuerraum D eintretenden Luft. Dieser Feuer- 
4 
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raum ist horizontal am Boden der Gebläseöfen an- 
geordnet. Die Verbrennungsproducte steigen durch 
die Regenerativöfen E empor und entweichen durch 
den Schornstein F, welcher in Höhe des Gebläseofens 
mit einer Klappe versehen ist. Der kalte Gebläsewind, 
welcher erhitzt werden soll, tritt oben bei @ ein, nimmt 
seinen Weg durch den Regenerator E in der umge- 
kehrten Richtung zu dem vom Gase beschriebenen 
Weg herab und tritt durch das Heifsluftventil H in 
das Windleitungsrohr J des Hochofens. 


Nr. 22119 vom 4. Juli 1882. 

„Union“, Actiengesellschaft für Bergbau, Eisen- und 
Hüttenbetrieb in Dortmund. 
Querverbindung an zweithei- 
ligem Langschwellen - Oberbau 
für Stra/senbahnen. 


Der Stofs tt! und Lasche 
© D der aus Flacheisen ge- 


bildeten Querverbindung ist 
unter den Schwellenschienen 
angeordnet. 


Englische Patente. 
Nr. 4697. 
Gasgenerator von A.-Wilson in London. 


Zur selbstthätigen Entfernung der Asche und 
sonstiger unverbrennbarer Rückstände wird eine Vor- 
richtung in dem zur Gaserzeugung bestimmten Apparat 


Fig. 1. Fig. 2. 


angebracht, in dessen Verbrennungsraum zu dem Zweck 
eine central liegende Röhre eingesteckt ist. Fig. 1 
zeigt uns einen Verticalschnitt durch die Mitte des 
Apparates. Die Schnecken C C sind unter der festen 
Bodenplatte B, welche zur Aufnahme derselben be- 
sonders eingerichtet ist, so angeordnet, dafs sie stets 
unter Wasser liegen; durch ein entsprechend einge- 
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richtetes Triebwerk werden sie in Bewegung gesetzt 
und pressen dadurch die Aschenbestandtheile auf eine 

geneigt liegende Auslalsöffnung, durch welche sie in 
einen Wagen fallen. Mit dem Stutzen F des Wind- 

kastens ist ein gewöhnliches Dampfgebläse verbunden, | 
welches Wasserdampf und Luft durch die Mittelröhre 
H treibt; letztere wird durch das Getriebe R um ihre‘ 
eigene Achse bewegt. 

Fig. 2 zeigt einen ähnlichen Apparat, der noch 
mit einer selbstthätigen Beschickungsvorrichtung und 
einer Anordnung versehen ist, um die unverbrennlichen 
Rückstände zu beschränken. Die Beschickung wird 
durch ein hohles Ventil, das langsam rotirt, geregelt. 
Der mit rechtsgängigen Schraubengängen versehene 
Stempel Pist an der in Umdrehung zu setzenden Röhre 
befestigt, während die linksgängige Oberfläche @ in- 
wendig in dem conischen Gehäuse @ befestigt ist. 


- Nr. 4758. 
J. and J. Addie, Glasgow. 
Ammoniakgewinnung aus Hochofengasen. 


Der Gegenstand des Patentes ist, mittelst 
einer Säure in Gas oder Dampfform das mit den 
Gichtgasen in dem Hochofen sich verflüchtende Am- 
moniak zu fixiren, hiernach zu condensiren und die 
erhaltene Verbindung weiter zu verwerthen. Die bei- 
gegebene Zeichnung giebt einen Verticalschnitt einer 


Anordnung der Vorrichtung. Aus schwefelhaltigem 
Schiefer wird in den zwei Retorten D schwefelige 
Säure entwickelt, während ein Luftstrom durch das 
Rohr D! und von dort durch das Rohr E nach dem 
Scrubber geprefst wird; die Hochofengase werden 
durch das Rohr C eingeleitet. Die Gase werden durch 
einen von oben nach unten fliefsenden Wasserstrom 
gereinigt, sie verlassen den Scrubber unten durch das 
Rohr F. Das Ammoniaksulfat wird in Wasser auf- 
gelöst und fliefst damit in den Sammelbehälter, von 
dem das Wasser wiederum nach oben gehoben wird 


ch 
® 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


Monat Mai 1883. 


Gruppen-Bezirk. Werke. | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. . er trt 35 64 525 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche. ‚Gruppe > ar ern 13 29 421 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . 6: 1 874 
(Sachsen, Thüringen.) 
Norddeutsche Gruppe . . .- 1 1 337 
Puddel-Roheisen. _ (Prov. Sachsen, Brandenb. ‚ Hannover.) 
Süddeutsche Gruppe . . 12 34 071 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . ie 10 39 744 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Summa . 72 169 972 
(im April 1883 72 169 034) 


Nordwestliche Gruppe. . :» » ..» 13 8 666 
Mitteldeutsche Gruppe . . . . . == 


300 


Spiegeleisen. Süddeutsche. Gruppe: nn. A 1 

| Spiegeleisen Sıumma . 14 8 966 

(im April 1883 16 10 503) 

Nordwestliche Gruppe. . .» » ..» 15 35 412 

Ostdeutsche Gruppe.) ; ar wi, 1 2 667 

A } Mitteldeutsche Gruppe.» - » » .» 1 844 

Bessemer-Roheisen. Süddeutsche Gruppe . » -» . .. = _ 

| | Bessemer-Roheisen Summa . 17 38 923 
(im April 1883 20 43 367) 

Nordwestliche Gruppe 6 “ 707 

Norddeutsche Gruppe . 1 7510 

Süddeutsche Gruppe 2 5 900 

Thomas-Roheisen. Südwestdeutsche Gruppe 3 4 868 
E Thomas-Roheisen Summa . 12 35 985 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Koheisen ? 74 908 
(im BD. Re April 593 er 201) 1883 B 72013) 

Nordwestliche Gruppe . id et 9 9 867 

ce! 4 R Ostdeutsche. GFUDDERER Er 3 807 
Giefserei-Roheisen Mitteldeutsche Gruppe. . 2 812 
d Norddeutsche Gruppe . De FAR 1 1151 

e2 Süddeutsche Gruppe » » . . .* 8 9 767 
Gufswaaren I. Schmelzung. Südwestdeutsche GIUDDER ER FR 5 2 990 
Giefserei-Roheisen Summa . 33 25 394 
(im April 1883 34 25 056) 

Zusammenstellung. 

Puddel-Roheisen RA ei 169 972 

Spiegeleisen . DNaAFr Zn a cc 8 966 

Bessemer-Roheisen . . . 2... 38 923 

Thomas» Haheise 327,523, ana, 35 985 

Giefserei-Röheisen ..... 2. u. 25 384 

Summa . 279 240 


Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 2 800 


"Production im Mai 1883 . . 2: 2. 2.2. 282 040 
Produchon ims Mur 1882. Er | 2453 301 
Production im April 1885 ; 279 706 
Produetion vom 1. Januar bis 31. Mai 1883 1 395 497 


Production vom 1. Januar bis 31. Mai 1882 1 268 445 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


FW 


Verein für Eisenbahnkunde. 


Versammlung 
am 8. Mai 1883. 

Vorsitzender: Herr Geh. Ober - Regierungsrath 
Streckert. 

Schriftführer: Herr Regierungs- und Baurath 
Jungnickel. 

Nach einer Mittheilung des Vorsitzenden über einen 
von dem Ingenieur Rowan erfundenen tragbaren Billet- 
Stempel-Apparat für Seeundärbahnen sprach Herr 
Eisenbahn-Bauinspector Glaus über die Ver- 
wendung des Buchenholzes zu Eisenbahn- 
schwellen und das Blythesche Imprägnirungs- 
verfahren. Trotz der unleugbaren Vorzüge des 
eisernen Oberbaus hat derselbe bis jetzt doch erst 
eine verhältnifsmäfsig geringe Anwendung gefunden. 
Von 57245 km Geleisen auf deutschen Eisenbahnen 
im Jahre 1880/81 lagen nur 4639 km auf eisernen 
Lang- oder Querschwellen. Diese Thatsache und die, 
namentlich in aufserdeutschen Ländern, vielfach vor- 
handene Ansicht, dafs ein guter Eisenbahn - Öberbau 
am besten mit Anwendung von Holzschwellen herzu- 
stellen sei, lenken die Aufmerksamkeit immer wieder 
auf denselben, zumal die Befürchtung, dafs die Ver- 
wendung des Holzes zu diesem Zwecke eine unan- 
gemessene Entwaldung herbeiführe, neuerdings von 
den Waldwirthen widerlegt ist, von letzteren vielmehr 
im Interesse einer günstigen Verwerthung des Holz- 
bestandes auf eine grölsere Absatzfähigkeit desselben 
und daher auf Beibehaltung des Holzschwellen-Ober- 
baus Werth gelegt wird. Die Waldwirthe klagen vor- 
nehmlich über zu geringe Absatzfähigkeit des Buchen- 
holzes und empfehlen deswegen seine ausgedehntere 
Verwendung zu Eisenbahnschwellen. Während in 
Deutschland und Oesterreich-Ungarn 17% aller Wald- 
flächen mit Buchen bepflanzt sind, waren von den 
im Jahre 1880 verwandten Eisenbahnschwellen doch 
in Deutschland nur etwa 1%, in Oesterreich-Ungarn 
etwa 3 % Buchenschwellen. Nach den bisherigen ’Er- 
fahrungen haben rohe, nicht imprägnirte Buchen- 
schwellen eine zu geringe Dauer, durchschnittlich nur 
von 2'/a—3 Jahren, während rohe Eichenschwellen 
durchschnittlich 14—16 Jahre, rohe Kiefernschwellen 
7—8 Jahre dauern. Von den imprägnirten Buchen- 
schwellen haben sich namentlich die mit Kreosot im- 
prägnirten Buchenschwellen gut bewährt (auf der 
Köln-Mindener Bahn wird deren Dauer auf fast 18 Jahre 
berechnet), weniger günstig dagegen die mit Zink- 
chlorid und am wenigsten die mit Kupfervitriol und 
mit Schwefelbaryum imprägnirten Schwellen. Für 
diejenigen Landestheile, in welchen Buchenholz zu 
nicht zu hohen Preisen zu haben ist, wie z.B. in 
Hannover, kostet eine gut imprägnirte Buchenschwelle 
fast nur die Hälfte einer imprägnirten Eichenschwelle. 
Trotzdem hat man in Deutschland so wenig Buchen- 
schwellen verwandt, weil dieselben, wenn sie im 
Aeussern noch wohl erhalten schienen, doch häufig 
innerlich schon gänzlich zerstört und morsch waren, 
was dann erst bei besonderen äulseren Veranlassungen 
zur Kenntnils kommen konnte. 

In Frankreich werden Buchenschwellen in gröfserem 
Umfange verwandt, und diese hier neuerdings nach 
einem von John Blythe in Bordeaux erfundenen, 
„hermo-Garbolisation“ genannten Verfahren impräg- 
nirt. Hierbei werden die Schwellen zunächst so weit 
getrocknet, dafs das Gubikmeter des Holzes nicht über 


E 


750 kg wiegt, dann in einen Eisenblech-Gylinder ge’ 
bracht und in demselben 5 bis 10 Minuten lang einem 
Strom von Wasserdampf ausgesetzt, welcher mit 
Kreosotöl-Dämpfen gemischt ist. Darauf wird in den 
Cylinder Kreosotöl eingegossen und auf dieses bei Er- 
haltung einer Temperatur von mindestens 60 Grad 
90 bis 30 Minuten lang ein Druck ausgeübt durch den 
im Kessel auf etwa 5 Atmosphären gespannten Dampf, 
wonach jede Schwelle mindestens 11 kg Kreosotöl 
aufgenommen haben soll. Der Vortragende hält das 
Blythesche Verfahren für nicht genügend, um die 
Pflanzeneiweilsstoffe einer Schwelle zum Gerinnen 
oder gar zur Auflösung zu bringen, infolgedessen 


sie dem Holze durch die Dampfeirculation entzogen 


werden sollten; die Schwelle nehme daher zu wenig 
Imprägnirungsstoff auf (11 kg statt wie bei dem auf 
deutschen Bahnen üblichen Verfahren 18 kg) und 
werde nur in den äufsersten Schichten imprägnirt; 
das Innere bleibe unberührt, sei nun durch eine un- 
durchlässige Hülle umgeben und faule daher desto 
schneller. Bei dem in Deutschland üblichen Impräg- 
nirungsverfahren von Rütgers werden die Schwellen 
dagegen in einem Trockenofen einer allmählich bis 
zu 130° C. gesteigerten Erwärmung ausgesetzt und so 
lange, mindestens aber 4 Stunden lang, getrocknet, 
bis keine Wasserdämpfe mehr entweichen. Darauf 
werden die Schwellen in den eisernen Imprägnirungs- 
‘ylinder gefahren, dieser wird luftdicht verschlossen 
und in ihm eine Luftleere von mindestens 55 cm 
(Juecksilberstand hergestellt, welcher nach Verlauf 


von 30 Minuten hervorgebracht sein und noch fernere . 


30 Minuten unterhalten werden mufs; darauf wird 
unter anhaltender Mitwirkung der Luftpumpe der 
Cylinder mit dem kreosothaltigen Theeröle gefüllt, 
welches vorher in den Bassins oder in dem Cylinder 
durch Dampfröhren erwärmt wird; alsdann wird 
mittelst Druckpumpe ein Druck von mindestens 
6°/s Atmosphären erzeugt, welcher so lange erhalten 
wird, bis die vorgeschriebene Menge von Impräg- 
nirungsstoff von dem Holze aufgenommen ist, wozu 
mindestens eine Stunde Zeit erforderlich. 

Herr Rütgers bemerkt hierzu, dafs Buchenschwellen 
nach seiner langjährigen Erfahrung sehr geeignet seien 
für Voll- und Nebenbahnen, nur bedinge die Anwen- 
dung des Buchenholzes eine besondere Behandlung in 
Kenntnifs desselben. Bei diesem Holze trete sehr 
leicht die Trockenfäule ein, und dann sei jede Impräg- 
nirung vergeblich. Wolle man aus Buchenholz ein 
sicheres Material für Eisenbahnschwellen gewinnen, 
so müsse man die gefertigten Schwellen so frisch wie 
möglich vor dem Eintritt der Gährung des Holzsaftes 
entweder unter Einwirkung hoher Temperatur künst- 
lich trocknen oder durch Dämpfe auslaugen. Die er- 
stere Manipulation sei schwierig, weil das Buchenholz 
die Neigung hat zu reifsen; man ziehe deshalb vor, 
das Holz durch Wasserdämpfe bis in das Innere über 
100°C. zu erwärmen und möglichst auszulaugen ; solle 
dann wässerige Imprägnirungsflüssigkeit angewandt 
werden, so mülsten die Schwellen erst austrocknen, 
wozu im Frühjahr und Sommer 2—3 Monate aus- 
reichen. So imprägnirte Buchenschwellen könnten 
mit jedem andern Holze conceurriren und seien ent- 
schieden zu empfehlen, obwohl der Preis etwas höher 
sei als für Kiefernschwellen. Der Vortragende em- 
pfiehlt sodann, um der mechanischen Zerstörung 
der Holzschwellen beim Eisenbahnbetriebe entgegen- 
zuarbeiten, die ausgedehntere Anwendung von eiser- 
nen Unterlagsplatten oder Schienenstühlen. Das 
Blythesche Imprägnirungsverfahren hält Redner eben- 
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falls für sehr mangelhaft; das Holz werde bei der 
kurzen Dauer des Verfahrens nur in seinem Aeufsern 
erwärmt, während das Innere desselben völlig unbe- 
rührt bleibe; bei der Oesterreichischen Nordwestbahn, 
welche das Verfahren zuerst eingeführt hat, betrage 
die Aufnahme von Theeröl und Theer bei kiefernen 
Schwellen 3,75 kg pro Schwelle, also gerade so viel 
wie etwa beim Anstreichen einer trockenen Schwelle. 

Der als Gast anwesende Herr Ingenieur Kuörs 
aus Fürstenwalde macht sodann Mittheilungen über 
einige von ihm erfundene neue CGonstructionen und 
zwar bezüglich der von ihm schon früher hier vor- 
geführten selbsithätigen Bremse für Eisenbahnwagen, 
über eine Weiche, welche durch den Eisenbahnzug 
richtig gestellt wird, und über einen Apparat zum 
Der Vor- 
tragende erläuterte nach Schlufs der Sitzung die Con- 


structionen noch weiter an den ausgestellten Modellen. 


Der Vorsitzende machte hierauf einige Mitthei- 
lungen über die Ergebnisse der bei den Beamten des 
äulseren Betriebsdienstes der Eisenbahnen Deutschlands, 
ausschlielslich Bayerns, im Jahre 1882 angestelllen 
Untersuchungen über das Farbenerkennungs- 
bezw. Farbenunterscheidungsvermögen. Von 
im ganzen 139452 untersuchten Personen wurden 998 
oder 0,72% für farbenblind im allgemeinen erkannt, 
während die Untersuchungen der nach dem Stande 
vom 1. April v. J. angestellten 115151 Beamten und 
ständigen Arbeiter ergaben, dafs von denselben nur 
46 total und 273 partiell farbenblind waren, also im 
ganzen 319 oder 0,28%. Nach den Beamtenkategorieen 
getrennt waren unter 9596 Stationsbeamten 0,32 %, 
unter 2397 Bahnmeistern und Bahnmeister-Aspiranten 
0,17%, unter #109 Rangirern 0,56 %, unter 17538 
Weichenstellern und Hülfs-Weichenstellern 0,36 %, 
unter 30792 Bahnwärtern und Hülfs-Bahnwärtern 
0,26 % , unter 13616 Locomotivführern, Heizern und 
Hülfsheizern 0,21 %, unter 17477 Zugführern, Pack- 
meistern, Schaffnern, Bremsern, Hülfsbremsern und 
Schmierern 0,36 %, unter 15124 vereideten ständigen 
Arbeitern 0,19 % und unter 4505 sonstigen Beamten 
0,40 % theils total-, theils partiell farbenblind. Unter 
672 Anwärtern für den äufseren Betriebsdienst, von 
deren Einstellung in den Dienst Abstand genommen 
werden mufste, wurden 47 oder 6,99 % als farben- 
blind erkannt. Die Untersuchungen erfolgten theils 
durch Aerzte, theils durch Betriebsämter nach der 
Methode von Stilling (farbigen Tafeln), Holmgren (far- 
bigen Wollfäden), unter Vorhalten durchscheinender 
Lichte, farbiger Papierstreifen, von Signalen, des Spek- 
trums, sonstiger farbiger Gegenstände u.s. w. Die 
Untersuchungen finden bei der Annahme bezw. An- 
stellung eines Beamten statt und werden aufserdem 
nach einer bestimmten Zeit oder nach überstandenen 
schweren Krankheiten wiederholt. 

‚ Sodann gab derselbe einen Ueberblick über die 
in der Zeit vom 1. October 1880 bis 1. April 
1881 auf den deutschen Eisenbahnen vorge- 
kommenen Radreifenbrüche. Bei 13 Bahnver- 
waltungen mit einer Betriebslänge von 490 km sind 
überhaupt keine, bei den übrigen 42 Verwaltungen 
mit einer Belriebslänge von 33718 km dagegen 4193 
Radreifenbrüche nachgewiesen. Der Durchschnitt der 
auf je 100 km Gesammt-Betriebslänge vorgekommenen 
Brüche berechnet sich auf 12,03 gegen 15,57 für die 
gleiche Periode des Vorjahres. Unter Zugrundelegung 
der in demselben Zeitraum (Winter 1880 auf 1881) 
ın sämmtlichen Zugsarten geförderten Achskilometer 
ergiebt sich, dafs im Durchschnitt für alle Bahnen, bei 
denen Radreifenbrüche eingetreten sind, auf je 1000 000 
der vorgenannten Achskilometer 1,01 Brüche kommen. 
Vom Monat October, in welchem 352 Fälle oder 8,54% 
aller Brüche vorkamen, steigern sich dieselben bis 
zum December mit 435 Fällen oder 10,56 % und bis 
zum Januar mit 1562 Fällen oder 37,84%; von da 
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nehmen dieselben wieder ab, indem im Februar 775 
und im März nur 592 Fälle oder 14,36 % nachgewiesen 
sind. 956 Brüche traten bei Temperaturen von über 
0 Grad Celsius und 1553 Brüche bei solchen unter 
0 Grad ein; die letzteren fanden zum gröfsten Theil 
im Januar statt und namentlich an Stahlbandagen. 
Bringt man diese Wahrnehmung mit dem rapiden 
Steigen der Zahl der Brüche im letztgedachten Monat 
in Zusammenhang, so wird hierdurch bestätigt, dafs 
die tiefere Temperatur eine ganz erhebliche Einwirkung 
bei fast allen Radreifenbrüchen, insbesondere bei den 
Reifen aus Stahl, ausübt. Die weiteren Mittheilungen 
hierüber bezogen sich auf die Art des Oberbaues, auf 
die Zuggatlungen, die Betriebsstörungen, auf die Be- 
schaffenheit des Materials, der Befestigungsarten u.s.w.— 


Uebersicht der seit 1860 gemachten wichtigeren 
Fortschritte bei der Erzgewinnung in Schweden. 


Nach Professor G. Nordenström in Stockholm. 
(Aus Jernkontorets Annaler 1883.) 


Wenn auch die an obengenannter Stelle mitge- 
theilten Beobachtungen hauptsächlich Interesse für 
unsere schwedischen Fachgenossen haben, so finden 
sich doch auch einige Notizen darunter, welche auch 
für uns der Beachtung werth sind, und die denn hier 
Erwähnung finden sollen. 

Die Schlägel (Fäustel) macht man in Schweden 
jetzt meistentheils aus Uchatius-Stahl, ‚welcher sich 
hierfür aufserordentlich bewährt haben muls; — so 
wird erwähnt, dafs ein solches Fäustel, welches man 
4 Jahre lang im Gebrauche hatte und mit dem wäh- 
rend dieser Zeit 2,397 m gebohrt wurden, von seinem 
ursprünglichen Gewichte von 3,40 kg nur 0,53 kg 
verloren hatte. Es wird jetzt vielfach Maschinenbohren 
angewandt und zwar meistentheils mittelst Schramm- 
scher Maschinen. Durch dieselben hat man beim 
Firstenbau mehrmals doppelten Arbeitseffeet erzielt, 
so dafs z. B. in Ammeberg bei 8 bis 9 m breiter 
Firste per Hauer und Fahr ca. 2500 t Effeet resul- 
tirten, während gut geleitete Gruben mit Handarbeit 
nur 1000 bis 1200 t Effect hatten. Da in Schweden 
noch meist Strossenbau angewandt wird, so ist für 
eine allgemeinere Einführung der Bohrmaschinen der 
Umstand sehr hinderlich, dafs es an einer zufrieden- 
stellenden Befestigungsart fehlt. 

In neuerer Zeit wendet man von nitroglycerinhalti- 
gen Sprengmitteln vielfach sogenanntes Extradynamit 
an. Nach einer 1880 vom Professor Nordenström und 
Chemiker Cronquist herausgegebenen Broschüre (Om 
nitroglycerinhaltiga Sprängamnen) wird die Zusammen- 
setzung dieses Sprengmittels als aus Nitroglycerin, 
Pyroxylin, Ammoniaksalpeter und Kohle bestehend an- 
gegeben. Als Beispiel „passender“ Zusammensetzungen 
wurden dabei folgende Mischungen vorgeschlagen: 

b 


a 
Nitroglycerin . . . 2% 71 
EWOxXvln En 4 
Kon an nalen 12 2 
Salpeters. Ammoniak 63 23 

100 100 


Es wird aus dem vorliegenden 1. Heft nun ange- 
führt, dafs aus den Erfahrungen seit 1880 das Re- 
sultat gezogen wurde: dafs 5 Gewichtstheile Extra- 
Dynamit denselben Effect hervorbringen wie 6 Gewichts- 
theile gewöhnlichen Dynamits. Aus einer beigegebenen 
graphischen Darstellung über Durchschnitts-Resultate 
beim Gebrauch von Sprengpulver und nitroglycerin- 
haltigen Sprengmitteln geht u. a. hervor, dafs beim 
Gebrauch letzteren Materials zum Heraussprengen von 
einem Gubikmeter festanstehender Gebirgsmasse in 


436 N2224% 


gröfseren Tagebauen 118 bis 232 g gebraucht werden 
und beim Ortsbetrieb 970 bis 1460 g. 

Ferner ersieht man aus dem Diagramm, dafs beim 
Strossen-, Firsten- und Querbaue 210 bis 350 g per 
km nöthig sind,. dafs also im allgemeinen zwar der 
eigentliche Grubenbau 60 % mehr Sprengmaterial 
nöthig macht, aber unter besonders günstigen Ver- 
hältnissen auch mit weniger auskommen kann als 
jener. Aufser bei einem Paar Kupfer- und Zinkerzgruben, 
war die in Schweden bis vor einigen Jahren allein 
gebräuchliche Abbau - Methode die des Strossenbaues 
ohne Versatz. Da kam denn der Zeitpunkt, dafs die 
Gruben so tief wurden, dafs bei bröckeligem Erz oder 
Nebengestein, sowie gröfserer Mächtigkeit Stempel 
und auch complicirte Verzimmerungen nicht mehr 
helfen wollten und dafür eine Menge Erz in Form von 
Pfeilern und ganzen Bändern sitzen gelassen werden 
mulfste; das (Juantum des so verloren gehenden Erzes 
stieg oft bis 30 % der Lagerstätte. Jetzt beginnt man 
überall First- oder Querbau einzurichten. An den 
Stellen, wo diese Methoden seit einiger Zeit in Betrieb 
sind, hat man gefunden, dafs, wenn man alle die 
Vortheile in Rechnung bringt, welche die neue Me- 
thode gewährt, eine Vertheuerung des Erzes nicht 
eingetreten ist. 

Früher trieb man Versuchs-Oerter fast gar nicht, 
so dals, wenn die linsenförmigen Eisenstein - Ablage- 
rungen sich einmal plötzlich nach allen Richtungen 
auskulten, man sich nicht anders zu helfen wulste, 
als über Tage in der Streichrichtung die Fortsetzung 
wieder aufzusuchen und dann von neuem abzuteufen. 
Jetzt ist es nicht mehr ungewöhnlich, dafs auf ge- 
brochene 1000 ebm anstehender Bergmasse, 15 bis 
20 m Länge, Versuchs-Oerter kommen. 

So lange man ausschliefslich Strossenbau ohne 
Versatz anwandte, mufste aller Transport in der Grube 
per Trag- oder Schubkarren erfolgen. Auch in bezug 
auf die Förderung zu Tage mufste man sich mit den 
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primitivsten Apparaten etc. behelfen. Und hierin hat 
sich bei den Eisenerz- Gruben wenig geändert. Das 
Wasser-Quantum, welches aus den Gruben zu heben 
ist, ist so gering (schlimmstenfalls 300 bis 400 Liter 
per Minute), dafs man noch wenig von den alten Ein- 
richtungen abgewichen ist. Nur in wenigen Ausnahme- 
fällen ist man zum Einbau eiserner Drucksätze über- 
gegangen. 

Wenn nun auch in unseren Augen die hiernach 
beim schwedischen Bergbau in den letzten Jahren 
eingetretenen Veränderungen unbedeutend erscheinen 
mögen, müssen dieselben für die dortigen Verhältnisse 
aber doch von grofser Wichtigkeit gewesen sein. Es 
geht dies aus einer Tabelle hervor, nach welcher sich 
der Arbeitseffectt in 20 Jahren mehr als verdoppelt 
hat. Während nämlich das geförderte Eisenerzquantum 
von 790000 t im Jahre 1860 auf 1 285000 t im Jahre 
1879 gestiegen ist, ist die Arbeiter- Anzahl von 5249 
auf 4090 Mann zurückgegangen, d.h. es kommen 1860 
auf den Mann 150 t gebrochenes Erz, 1879 dagegen 
31% t (vertheilt auf die ganze Belegschaft). 

Im Durchschnitt verdiente ein Hauer in den Eisen- 
stein-Gruben pro Woche in den Jahren 1860 bis 1864: 
12 Kronen (a 1,15 Rmk.) und 1875 bis 1879 13,50 
Kronen; in den Steinkohlen-Gruben stand der Hauer- 
Wochenlohn im Mittel auf 14,10 Kronen. 

Die gröfsten Tiefen erreichten die Kupfererz-Gruben, 
nämlich Atoidaberg 409 m, Falun 356 m und Solstaat 
320 m; dann kommf die Salaer Silbererz-Grube mit 
319 m. — Von den 62 Eisenerz-Gruben, welche jähr- 
lich mehr als 1500 t Erz fördern, sind nur 5 über 
200 m tief, und 32 arbeiten in einer Teufe schwankend 
von 100 bis 200 m; — die anderen unter 100 m. 
Die Steinkohlen-Gruben bauen auch alle in geringerer 
als 100 m Teufe. 

Eine fernere Tabelle giebt die Gröfse der Erz- 
förderung der einzelnen .Gruben von 1870 bis 1879 
an, ich gebe hier eine Zusammenstellung’ in Tonnen. 


1870 
Roth- und Magneteisenstein . 616712 
See- und Sumpferze 13749 
Kupfererze °. 2. . 65649 
Zinkerze (Blende) 28146 
Silber- und Bleierze 12218 
Nickelerze 370% 
Schwefelkies 268 - 
Manganerze . Nee 700 
Kohalterze SERIE IT IER 58 


Hierzu kommen nun noch die Kohlen in der Pro- 
vinz Schonen (Südschweden), deren Production 1870 
1754083 hl gleichmälsig auf 4884180 Hl in 1879 
gestiegen ist. 

v8 


Der basische Procefs in Nordamerika und England. 


Wie Min. and Eng. Journ. berichtet, hat das Pennsyl- 
vania-Stahlwerk in Harrisburg, dessen Bau wir seiner 
Zeit meldeten, vor kurzem die Fabrication basischen 
Stahles aus phosphorhaltigem Roheisen nach den 
Patenten von Thomas & Gilchrist begonnen. Von 
den grolsen Stahlwerken hat nach der gleichen Quelle 
di +“Sdgar Thomsonsche Werk einen basischen Con- 
‚ertor in Betrieb gesetzt, ohne indessen bislang über 
das Versuchsstadium hinausgekommen zu sein, ebenso 
hat auch das Pennsylvania-Stahlwerk in Steelton an- 


1879 Maximalförderung. | Minimalförderung. 
642510 1874: 922117 1870: 616712 
2854 1871: 15761 1879: 2854 
28509 1870: 68649 1878: 26006 
43817 1879: 43817 1873, 27444 
14665 1879: 14665 18772 = 8919 
1875: 7789 1878: 393 
638 1874: 3845 1878: 17 
320 1875: 850 1872: 254 
223 1878: 726 1873: 17 


fangs Mai einige Versuche in dieser Richtung ange- 
stell. Durch die Inbetriebsetzung der dort neu ange- 
legten Gonvertoren war die alte zwei Convertor-Anlage 
disponibel geworden, und wurde dieselbe zu einer ver- 
suchsweisen Ausführung des basischen Processes mit 
den nöthigen Aenderungen versehen, welche vornehm- 
lich darin bestanden, dafs einer der Cupolöfen in einen 
Galeinirofen für den Dolomit umgewandelt wurde, und 
die zur Vorbereitung und Aufstampfung desselben er- 
forderlichen Apparate angeschafft wurden. Der Erfolg 
war entscheidend, der erblasene Stahl war von vor- 
züglicher Qualität, welche sich für Kesselbleche geeignet 
erwies. Der verwandte Dolomit stammte von Chickies, 
der Kalkzuschlag aus der Nachbarschaft des Werkes, 
das Roheisen enthielt je 2'/.% Phosphor und Mangan 
und 1% Silicium. 

Am 31. Mai erbliesen die neuangelegten Stahlwerke 
der North Eastern Steel Co., Middlesbrough in Eng- 
land, in Gegenwart von Mr. Gilchrist, der ebenso wie 
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Mr. Thomas an der Gründung des Werkes hervor- 
ragend betheiligt ist, die erste Charge. Die Anordnung 
des neuen Werkes ist derart getroffen, dafs die Räume 
für die Zubereitung der basischen Materialien in der 
nördlichsten Ecke der Anlage liegen, dann folgen der 
Reihe nach die Bessemerei-, Vor- und Schienenwalze 
und Raum zur Fertigstellung. Die Rohmaterialien für 
die Fütterung der Birnen werden auf einer geneigten 
Ebene herabgestürtzt, in Wagen geladen, mittelst einer 
hydraulischen Hebevorrichtung ca. 10 m hoch gehoben 
und in drei Gupolöfen gefüllt und gebrannt. Nach 
genügender Brennung wird das Material unten heraus- 


gezogen und nach erfolgter Abkühlung sortirt. Hierauf 


wird es in Wagen geladen, wieder gehoben und den 
Zerkleinerungsmaschinen zugeführt, von dort passirt 
es durch seine eigene Schwere der Reihe nach mehrere 
_ Mahl- und Mischmaschinen, in welch letzteren es mit 
einer bestimmten Menge Theer gemischt wird, bis es 
die Gonsistenz von steifem Kleister besitzt. In diesem 
Zustande wird es zur Fütterung verwandt, die CGon- 
_ vertoren selbst befinden sich während derselben in dem 
Bereiche eines 30 t Laufkrahns von 13,7 m Breite, so 
dafs sie mit Leichtigkeit in jede gewünschte Lage ge- 
bracht werden können. Hierauf wird die fertig ge- 
 fütterte Birne auf einem entsprechenden Wagen unter 
das Converter-Gestell gebracht und durch eine hydrau- 
lische Hebevorrichtung oder einen 60 t Dampflauf- 
krahn, je nachdem es gerade am besten pafst, einge- 
_ hoben. Man hat die Absicht, das auf den 
_ benachbarten Hochöfen  erschmolzene Eisen direct 
weiter zu verarbeiten; verwendet jedoch vorläufig nur 
kaltes Roheisen und zwar die gewöhnliche Gleveland- 
Marke. Die 3 Roheisen-Cupolöfen sind so eingerichtet, 
dafs das Rohmaterial 6,4 m hoch auf hydraulischem 
Wege gehoben und von dort beschickt wird. Das ge- 
schmolzene Roheisen wird in der Flurhöhe in 12 t 
Pfannen abgestochen, dann durch kleine Locomotiven 
nach einer andern 20 t Hebevorrichtung und mittelst 
dieser auf die Gonverterbühne, welche ebenfalls 6,4 m 
über der Flurhöhe liegt, geschafft. Dort wird die 
Pfanne durch ein Schneckenrad gekippt und durch 
ein kurzes Verbindungsstück in die Birne abgelassen, 
worauf der Procefs in der üblichen Weise vor sich 
geht. Die Gielspfanne wird durch einen Zwischenkrahn 
_ aufgenommen, welcher zwei Converter bedient. Im 
- ganzen sind vier 15t Converter vorhanden. Aus dieser 
ersten Pfanne wird der Stahl dann in eine zweite, von 
dem Gieflskrahn getragenen Pfanne umgegossen; die 
Giefsgrube mifst 18,3 m Durchmesser, der Giefskrahn 
selbst ist nach einer neuen Construction von Head 
& Wrightson in Stockton gebaut. Die Coquillen wer- 
den durch vier 6 t Krahnen, welche um die Grube 
herum angeordnet sind, gehandhabt und auf Wagen 
nach Gjerschen Durchweichungsgruben geschafft. Nach 
einem Aufenthalt darin von ungefähr 20 Minuten 
werden sie durch hydraulische Krahnen aus- und in 
die Blockwalze gehoben. Die Walzen der letzteren 
haben 914 mm Durchmesser bei einer Länge von 
2,286 m; der Cylinder der zugehörigen Dampfmaschine 
milst 1016 mm Dir. bei 1,524 m Hub; die Ueber- 
setzung ist 2:1. Man will darauf Rohblöcke bis 
400 mm Dicke, sowie Rohschienen herstellen. Nach- 
dem diese auf der Scheere beschnitten worden sind, 
werden sie, falls sie in diesem Zustand direct für den 
Verkauf bestimmt sind, aus der Hütte geschafft, andern- 
falls werden sie nach der Fertigwalze gebracht. Letztere 
besitzt Walzen von 710 mm Dtr. und 2,134 m Länge; 
ihr Zugmaschinenpaar arbeitet direet und hat je 
1270 mm Cylinder - Durchmesser bei 1,524 m Hub. 
Von hier werden die Producte direet nach den 
Maschinen, welche die letzte Fertigstellung besorgen, 
geschafft. 


Ordentliche Generalversammlung des Vereins der 
deutschen Fabriken feuerfester Produete in Berlin 
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Herr Dr. Heintz, Director der Chamotte-Fabrik von 
G. Kulmiz-Saarau, hat die Freundlichkeit gehabt, uns 
noch nachträglich ein Protokoll über die obengenannte 
Versammlung zur Verfügung zu stellen. 

Wie es in dem darin enthaltenen Bericht des Vor- 
sitzenden über die Vereinsthätigkeit in 1882 heilst, ver- 
zögertesich die früher beschlossene Absendung einer Pe- 
tition an das Reichskanzleramt, betreffend dieEinführung 
eines Zolles auf feuerfeste Materialien und Thon- 
waaren, bis in-das letzte Vierteljahr 1882, hauptsäch- 
lich wegen des neuen österreichischen Zollgesetzes 
vom 25. Mai 1882. Bald nach der vorjährigen Ver- 
sammlung wurde bekannt, dafs ein solches zu erwarten 
sei und dasselbe nicht nur wie bisher Retorten, 
Muffeln und ähnliche Fabricate, sondern auch die ge- 
wöhnlichsten feuerfesten Formsteine mit einem Ein- 
gangszoll nach Oesterreich treffen würde. Nachdem 
das Gesetz erlassen, herrschte monatelang auf den 
österreichischen Zollämtern Unklarheit und Ungewils- 
heit bezüglich unserer Fabricate. Es ist vorgekommen, 
dafs gewöhnliche feuerfeste Ziegel 9 X 4/2 X 2/2" 
von einem Nettofacturenwerth von ca. «#.1,50 per ko 
ab Erzeugungsort zum Zollsatz von #4. 1,00 per 100 ko 
auf Grund der Nr. 250 in Tarifklasse 37 seitens der 
österreichischen Zollämter beim Eingang verzollt worden 
sind. Die bezüglichen Commentationen des österreichi- 
schen Zolltarifs nebst seinem amtlichen Waarenver- 
zeichnifs sind gerade für feuerfeste Fabricate so äulserst 
unglücklich rubrieirt, dafs die ausführenden Zoll- 
beamten nach Artikel II des österreichischen Gesetzes 
vom 25. Mai 1882 seit geraumer Zeit jeden Ghamotte- 
stein, der vom ganz gewöhnlichen Format abweicht, 
mit obigem Zoll «# 1,00 per 100 kg belegen. Dafs 
ein Zoll, der im Verhältnifs zum Nettofacturenwerth 
ab Erzeugungsort zwischen 10 und 66 % schwankt, 
in der Wirklichkeit zum namhaften Theil einem Pro- 
hibitiv-Zoll gleichkommt, liegt auf der Hand und wird 
sich der deutschen Industrie genugsam fühlbar machen. 
Dieses mifsliche Verfahren gegen einen wohl beach- 
tenswerthen Zweig der deutschen Industrie, einge- 
schlagen gerade von der freundnachbarlichen öster- 
reichisch-ungarischen Monarchie, hat wenigstens die 
gute Seite, noch einen werthvollen Präcedenzfall für 
unsere Zollwünsche zu liefern. Nicht mehr wie früher 
beanspruchen wir etwas ganz eigenartig Neues, son- 
dern erbitten jetzt für uns im wesentlichen nur ähn- 
liche Malsregeln, wie sie die österreichisch-ungarische 
Zollpolitik ins Werk gesetzt hat, ungeachtet aller po- 
litischen und volkswirthschaftlichen Rücksichten auf 
das ihr freundnachbarliche Deutsche Reich. In diesem 
Sinne fühlen sich ohne Frage sämmtliche deutsche 
Producenten einig, ausgenommen wohl nur vielleicht 
ein paar Fabriken, welche direct an schiffbarem Wasser 
und unweit der See exceptionell günstig gelegen sind. 

Aus den weiteren Verhandlungen, welche Neue- 
rungen und technische Einzelheiten auf dem Gebiete 
der einschlägigen Fabrication betrafen, heben wir noch 
Punkt 10 hervor, welcher die Frage stellte: „Sind 
in der Herstellung und Verwendung von Dolomit-, 
Magnesia- und Bauxit-Steinen Fortschritte zu con- 
statiren ?* 

Das Protokoll giebt darüber nachstehende Aus- 
kunft: 

„Herr Dr. Aron theilte einen Brief des Herrn J. 
Sachs-Breslau über Herstellung von Magnesia-Ziegeln 
nach dem Junghann-Uelsmannschen Verfahren mit. 
Herr Sachs ist nämlich gemeinschaftlich mit Herrn 
Commercienrath Carl Später -Coblenz interessirt f”_ 
den Absatz ihrer steirischen Magnesite. Dieselbe... 
werden bis jetzt von Mitterdorf hinter Mürzzuschlag 
ungebrannt versandt. Für Zwecke der Eisen- und 
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Stahl-Industrie werden die Magnesia-Steine theils ohne, 
theils mit hydraulischen Pressen so hergestellt wie 
der der Versammlung vorgelegte Probestein. Derselbe 
hat ein specifisches Gewicht von 2,6. Wegen der 
ziemlich umständlichen Herstellungs - Methode sei auf 
die betreffenden Patentschriften verwiesen. Herr Mend- 
heim hält die Magnesiasteine für aufserordentlich ge- 
eignet zur Ausfütterung e von ÜCementöfen. Was er 
indefs davon kennen gelernt habe, bröckele leicht aus. 
Herr Dr. Otto glaubt, dafs die Verwendung der Ma- 
enesiasteine nicht viel Aussicht darbiete, so "lange die 
Dolomitsteine den verhältnifsmäfsig billigen Preis 
hätten. Herr Dr. Heintz machte ebenfalls Mittheilungen 
über Uelsmannsche Magnesia-Ziegel, ihre Verwendung 
in Martin-Oefen und die in Saarau in Angriff ge- 
nommenen Versuche, Magnesia-Ziegel zu fabriciren. 


zugänglich und verstellbar sind. Die Trommeln sind 
an der einen Seite mit starken mit Rippen versehenen 
Stirnrädern ausgerüstet, ferner sind sie genau aus- 
balancirt. Die Dampfmaschine steht auf einer massi- 
ven 380 mm hohen Fundamentplatte, in welcher der 
Dampfeylinder von 460 mm Durchmesser fest einge- 
setzt ist. Die Kolbenstange, welche aus weichem Stahl 
und hohl angefertigt ist, ist an einem aus Stahlplatten 
zusammengesetzten Kreuzkopf befestigt, an welchem 
gleichzeitig die Treibstangen angebracht sind. Die 
Kurbelscheiben sind ausbalaneirt, die Kurbelzapfen be- 
stehen aus Stahl. 

Die Apparate sind dazu bestimmt, die aus der 
Gicht der Hochöfen abziehenden Gase anzusaugen und 
in die Gondensations-Vorrichtungen zu pressen, welche 
nach dem Verfahren von McCosh und Angus zur Ge- 
winnung der Nebenproducte dienen. Einer ist für 
Gartsherrie (Vergl. Nr. 4 d. Z., Seite 232), der andere ist 
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Roots Blower. 


Die untenstehend illustrirte _ Gebläse - 
Saugemaschine soll der ihr zu Grunde gelegten Be- 
rechnung zufolge 3,53 cbm (125 engl. Gubikfuls) Luft 
pro Umdrehung fortbewegen, so dafs sie bei ihrer 
gewöhnlichen Tourenzahl von 130 pro Minute in der 
Stunde das enorme Quantum von ca. 28300 cbm Luft 
bezw. Gas liefert. Der Mantel oder das Gehäuse ist 
aus schmiedeeisernen Blechen angefertigt und von hin- 


und 


Sun a A TE 


reichender Stärke, um einer Gasexplosion Widerstand - 


zu leisten, während an jeder Seite der Maschine 


Sicherheits-Ventile aus schmiedbarem Gufs angebracht 
sind. . Die Kopfplatten sind 38 ımm dick und mittelst 


Winkeleisen befestigt. Die Umdrehungs - Trommeln 


bestehen vorwiegend aus Schmiedeeisen und sind auf 


200 mm starken Wellen aus weichem Stahl aufgekeilt; 


letztere laufen in Phosphorbroncelagern, welche leicht 
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für Minkirk bestimmt, und erwartet 
Apparaten, 
Verfahrens darthun werden. 
von Gebr. Thwaites her. 


man von den 
dafs sie die Lebensfähigkeit des neuen 
Die Construction rührt 
(Aus Engineering.) 


Die Vertretung der deutschen Eisenhüttenindustrie 
auf der Amsterdamer Ausstellung 


erfreut sich in einem Bericht des »Engineering« vom 
15. Juni d. J. einer sehr anerkennenden Beurtheilung. 
Nachdem darin die wenig vollständige und nichts 
Hervorragendes bietende Ausstellung der englischen 
Eisenindustriellen mit wenigen Worten abgethan ist, 
heilst es weiter: 

„Anderseits bildet die von den, rheinisch-west- 
fälischen Eisenindustriellen veranstaltete Ausstellung 
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eine in die Augen fallende und ungemein anziehende 
Gruppe des Hauptgebäudes. Dieselbe war an dem 
Tage der Eröffnung fertiggestellt. sie erinnert den Be- 
sucher an die Düsseldorfer Ausstellung. Im Mittel- 
punkt befindet sich auf einem etwas erhöhten Stand 
die Ausstellung von Krupp. Ein für ein grofses für 
Rechnung der holländischen Regierung im Bau be- 
griffenes Schiff bestimmter Stahlsteven ragt aus der 
Mitte empor, während eine Reihe darum gruppirte 
Kanonen, Lafettentheille und geschweilste Arbeits- 
stücke die allgemeine verdiente Aufmerksamkeit wegen 
ihrer bewundernswerthen Ausführung auf sich lenken. 
Es sind darunter Lafettenachsen, welche aus quadrati- 
 schem Querschnitt allmählich nach dem mit einem 
angeschweilsten Kopf versehenen Ende rund ver- 
laufen und in diese Form aus dünnem Stahlblech 
mit Längsvernietung gebogen sind. Die Seitenrahmen 
der Lafetten repräsentiren prachtvolle Arbeitsstücke, 
wie sie nur aus der Werkstätte eines Krupp hervor- 
gehen können. Einige Walzvorrichtungen für Edel- 
metall von vollkommener Genauigkeit und Ausführung 
vertreten einen andern Fabricationszweig dieser be- 
rühmten Firma und ziehen allgemeine Beachtung auf 
sich. 

Um die Kruppsche Ausstellung herum gruppiren 
sich verschiedene Gegenstände, die direct für den 
Handel bestimmt sind, aber deshalb kein minderes 
Interesse besitzen. Schulz, Knaudt & Co. in Essen 
zeigen eine hübsche. Sammlung von Kesseln, ge- 
schweifsten Blechen, Schmiedestücken und Wellrohren, 
deren gröfstes 1370 mm äulfs. Dtr. hat. Haniel & Lueg 
in Grafenberg bei Düsseldorf haben eine schöne Aus- 
wahl von grofsen Schmiedestücken, Schiffswellen, 
Ankern u. s. w. ausgestellt, während die Duisburger 
Hütte Kesseltheile, z. B. gekümpelte Kopfplatten bis 
2210 mm Dtr., in so vollkommner Ausführung vor- 
führt, dafs sie die schärfste Kritik befriedigen. Ferner 
seien von dort noch mehrere gut gemachte Deckel für 
Mannlöcher und Ablafsöffnungen erwähnt. Die Bur- 
bacher Hütte zeigt die gröfste Ausstellung in gewalzten 
Trägern und Profileisen, die einen Goncurrenten nur 
in der Societe Providence, Hautment, findet. Schwere 


Träger bis zu 18 m Länge und 6 m Höhe repräsentiren 
das gröfste Gewicht, während bei ein paar leichten 
Trägern von 100 X 50 mm und 36,5 m Länge die 
grölste Geschicklichkeit entwickelt ist. Ein nützliches 
Profil darunter ist das nachfolgende. Es dient zur 
Errichtung von Säulen und 
N besitzt in den ausgestellten 
Exemplaren bis380 mm Breite. 
Diese Säulenform hat vor dem 
sogen. Phönix-Modell den Vor- 
zug einer leichteren Befesti- 
gung. 

Die deutschen Drahtwalz- 
werke sind durch die besten 
ED Firmen des Landes vertreten: 

Felten & Guilleaume in Mül- 
heim, Böcker & Co. in Schalke u. A. Die Gutehoff- 
nungshütte hat eine vorzügliche Ausstellung, in wel- 
cher grofse und kleine Schmiedestücke, Walzfabricate 
und eineCompound-Schiffsmaschine in hoherVollendung 
vertreten sind. 


Hochofen-Statistik der Vereinigten Staaten 
vom 1. Juni d.J. 
Um den gegenwärtigen Stand der nordamerika- 
nischen Hochofenindustrie mit Sicherheit festzustellen, 
hat Mr. Swank Fragebogen rundgeschickt und ver- 


öffentlicht darüber im letzterschienenen »Bulletin« 
nachstehende Aufstellung: 

en, In Betrieb | Aufser Gesammtzahl 
ra am Betrieb der Hochöfen 

“ 1. Jan. | 1.Juni| 1. Jan. | 1.Juni | 1. Jan. |1.Juni 
Anthraeitkohle . | 161 | 137 64 86 | 225 | 293 
Koksı 2 ana u 127 2: 109 83 | 105 | 210 | 214 
Holzkohle 129 | 105 | 123 | 146 | 252 | 251 


Insgesammt | 417 | 351 | 970 | 337 | 687 | 688 


Marktbericht. 


Den 27. Juni 1883. 


Die aufserordentliche Stille auf allen Gebieten des 
Eisen- und Stahlgeschäfts entspricht im allgemeinen 
den Erfahrungen, die jährlich um diese Zeit gemacht 
werden. Die gröfseren Submissionen der Eisenbahnen 
‚haben stattgefunden, der Bedarf auf diesem Gebiete 
ist also vorläufig gedeckt, und weitere nennenswerthe 
Aufträge für Eisenbahnmaterial dürften erst gegen den 
Herbst zu erwarten sein. Der stärker hervortretende 
Consum auf anderen Gebieten wird in der Haupt- 
sache durch die Händler gedeckt, diese aber bewahren 
ihre Zurückhaltung im Hinblick auf die im Roheisen- 
geschäft fortdauernde Flaue. Es zeigt sich wieder, 
wie bereits so oft, dafs der Roheisenmarkt als die 
Grundlage für die Preisbildung der Fabricate angesehen 
werden mufs, und daher wird von der höchst unbe- 
friedigenden Lage des Roheisengeschäfts der ganze 
Eisen- und Stahlmarkt ungünstig beeinflufst. 

‚, Kohlen behaupten im allgemeinen ihren Preis; 
die starken Ablieferungen auf bestehende Contracte 


VI 


beweisen aber, ‘dafs der Absatz nicht so flott geht 
als bisher. Kokskohlen und Koks sind etwas im Preise 
gewichen; letztere jedoch noch lange nicht so 
weit, als erforderlich sein würde, wenn dadurch die 
Lage der Hochofenwerke als gebessert erscheinen sollte. 
Die Gesammtlage des Eisen- und Stahlgeschäftes ist 
daher nichts weniger als befriedigend und mufs im 
allgemeinen als still bezeichnet werden, da auf allen 
Gebieten mit der gröfsten Zurückhaltung nur das 
Nothwendigste gekauft und an Speculationsgeschäfte 
nicht gedacht wird. | 

Das zeigt sich zunächst auf dem Markt für Eisen- 
erze, der während des ganzen Monats sehr. still war, 
da die Hochofenwerke nur den nothwendigsten Bedarf 
decken, einzelne Hochöfen auch bereits niedergeblasen 
sind. Unter diesen Umständen mulste sich eine weitere 
Preisreduction vollziehen. Nur nassauischer Rotheisen- 
stein von über 50% ist nach wie vor gesucht und 
wird auch gut bezahlt. 

Das Roheisengeschäft ist bereits hinreichend 
charakterisirt. Die Convention der rheinisch - west- 


d 
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fälischen Hochofenwerke mulste den Preis für Qualitäts- 
Puddeleisen um weitere 2 «4 herabsetzen, da das 
Angebot der Siegerländer Hochöfen zu niedrigen 
Preisen sehr stark war. Hier ist der Einflufs des 
überaus niedrigen Preises für Spiegeleisen und für 
englisches Bessemereisen nicht zu verkennen. Wenn 
englisches Bessemereisen an der Westküste f. o. b. mit 
49 sh. und wohl noch darunter dringend angeboten wird, 
dann können die Siegerländer, trotz des Zolles, nicht 
mehr concurriren, und wenn dazu auch Spiegeleisen 
nieht anders als zu verlustbringenden Preisen abgesetzt 
werden kann, so wird eben das Heil im (Qualitäts- 
puddeleisen gesucht, und die gesteigerte Production 
drückt dann auf den Markt. . Die Siegerländer Werke 
haben indefs im Laufe des Monals den gröfsten Theil 
ihrer Bestände verkauft, und es hat den Anschein, 
als ob in den letzten Tagen auch in diesem Bezirk, 
wie thatsächlich in Rheinland-Westfalen, eine etwas 
festere Stimmung Platz greift. In jedem Falle ist 


seitens der rheinisch-westfälischen Convention eine 
weitere Preisherabsetzung nicht zu erwarten, da die 
jetzigen Preise bei dem verhältnifsmäfsig hohen 


Stande der Rohmaterialien die Selbstkosten nicht 
mehr decken; eskann daher, bei Fortdauer des gegen- 
wärtigen Zustandes, eine Einschränkung der Production 
nicht ausbleiben. In welchem Mafse eine solche be- 
reits in England, in den Vereinigten Staaten und bei 
uns vorgenommen, und wo die Ueberproduction zu 
suchen ist, wenn die geringen an unseren Hochöfen 
lagernden Vorräthe mit den Massen verglichen werden, 
die in den englischen Stores aufgehäuft sind, das 
haben wir an einer andern Stelle dieses Heftes nach- 
gewiesen. 


In Stabeisen zeigt sich an den umfangreich ein- 
laufenden Speeificationen unverkennbar ein lebhafterer 
Consum; derselbe veranlafst die Händler aber nicht, 
in grölserem Umfange zu kaufen, sie müssen daher 
noch in der Lage sein, ihre Kunden aus früheren Ab- 
schlüssen zu befriedigen. Bei einzelnen Werken laufen 
die Aufträge nur spärlich ein, während andere reich- 
licher bedacht sind und flott fortarbeiten können. 
Unter solchen Verhältnissen ist die weitere Herab- 
setzung des Grundpreises um 2 .# wohl nur als eine 
durch "den Niedergang des Roheisens bedingte Con- 
cession anzusehen. 


Für, Bleche ist der im letzten Bericht erwähnte 
Aufschwung schnell vorübergegangen, die Nachfrage 
ist schwach. 


Das Geschäft in Walzdraht — sowohl Eisen 


wie Stahl — ist fast leblos. Die Nachfrage aus 
Amerika bleibt aus, da die fast übergrofsen Ankäufe 
aus früherer Zeit dort billiger abgegeben werden, als 
sie hier eingekauft worden end: 282 Wahrnehmung, 
dafs selbst das Unterbieten bis unter die Selbstkosten 
die Kauflust des Auslandes nicht rege zu machen 
vermag, hat dem Markte, wie uns von befreundeter 
Seite geschrieben wird, eine gewisse »resignirte Festig- 
keit« verliehen, welche an die beginnenden Inven: 
turstillstände merklich gefördert wird. Damit soll wohl 
angedeutet werden, de die Preise als nominell zu 
betrachten sind. Hoffentlich wird der Umstand, dafs 
mehrere Walzenstralsen bereits stillgestellt sind, in 
nicht zu langer Zeit eine Wendung zum Besseren 
herbeiführen. 


In Eisenbahnmaterial sind die Werke vor- 
läufig noch gut beschäftigt; es mülste jedoch die Nach- 
frage bald stärker auftreten, wenn in dem jetzigen 
Umfange fortgearbeitet werden soll. 


Eisengiefsereien und Maschinenfabriken 
sind im ganzen gut beschäftigt, namentlich die gröfseren 
Werke; kleinere an sich sehr leistungsfähige Firmen 
könnten zahlreichere Aufträge gut gebrauchen. Die 
zu erzielenden Preise sind nicht befriedigend. 
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Die Preise stellen sich, wie folgt: 
Kohlen und Koks, 


Flammkohlen A. 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . . » 5,20— 5,40 
» feingesiebte . . » 4,50— 4,80 
Koks für Hochofenwerke . . » 10,00—11,00 ° 
» » Bessemerbetrieb . » 11,00—12,00- 
Erze, ; 
Rohspath . . > 10,00—11,00 
Gerösteter Spatheisenstein.. .. > 14,00— 15,00 


Spanische f. o. b. Rotterdam » 15,00 —15,50 


Siegener Brauneisenstein, phos- 


phorarm. Hl ee een 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50° Eisen » 9,50—10,00 
Roheisen, | 
Giefsereieisen Nr. Tr RT 2UN 
» 511. 2, a 
» 5: 111: 90.0 500 
° Qualitäts-Puddeleisen . . . >» 55,00 
Ordinäres » » 50,00 —51,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- - 
länder, graues N » 57,00— 58,00 
Stahleisen, ‚weilses, unter 0, 190 
Phosphor P _ 
Bessemereisen, engl. ki 0. b. West- 
küste sh. 49,00 
Thomaseisen, deutsches A 49,00 —50,00 
Kleinspiegel . » 58,00— 59,00 


Spiegeleisen, 10 — 120%, Mangan » 62,00 —65,00 
» 1927-142 » >». — 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. II 
franco Ruhrort . » 60,00 —62,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 53,00 
Gewalztes Eisen, 
Stabeisen, westfälisches A 130,00 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf-' 
schlägen nach der Scala. 


Bleche, Kessel-. .# 205,00—215,00 Ra 

» secunda » 190.00 200.0| ker 
» dünne . » 170,00—180,00 ER i 
Draht, Bessemer- » — es = 
(ab Verschiltungshaten) Beer 

»7 KEIsch re ERE, Scala. 


Die uns vorliegenden Berichte aus England haben 
den Anschein, dafs eine bessere Stimmung im Eisen- 
geschäft sich bemerkbar macht; leider aber bestätigen 
sie die fortdauernde Flauheit auf wesentlichen Gebieten 
des Roheisengeschäfts, und dürften daher Berichte 
über eine bereits eingetretene Besserung doch mit 
einiger Vorsicht aufzunehmen sein. 

Aus Gleveland berichtet man freilich über eine 
gröfsere Lebhaftigkeit im Roheisengeschäft; es wird 
dies aber wesentlich der Verständigung einer Reihe 
von Besitzern über die Regulirung der Production zu- 
geschrieben. Die Producenten halten auf 40 sh. p. T. 
für Nr. 3 G. M. B. und wollen unter diesem Preis 
nicht verkaufen, da sie die Aussichten für die Zukunft 
als günstig betrachten. Den jetzigen Stand der Pro- 
duction beabsichtigen sie auch nach dem 30. Juni 
(an diesem Tage ist ihre gegenwärtige Vereinbarung 
zu Ende) aufrecht zu erhalten, sind aber bereits dar- 
auf vorbereitet, wenn es nöthig sein sollte, eine weitere 
Einschränkung der Production eintreten zu lassen. 
Der Preis der Händler für Nr.3 war ca. 39 sh. 3.d. zu 
demselben und auch darunter wurden einige Geschäfte 
gethätigt. Es wird jedoch hervorgehoben, dafs es 
auch Producenten giebt, welche 6d. und mehr unter 
dem vom Syndicat festgesetzten Preis verkaufen. Die 
Verschiffungen von Roheisen sind nahezu um 25% 


stärker alsim Maigewesen, und rührt dieZunahmehaupt- _ 


sächlich von dem gröfseren Bedarf Schottlands her. 
Für fabricirtes Eisen hat sich die Situation nicht ge- 


" 
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bessert. Die Werke bemühen sich ungemein, ihre 
Aufträge zu completiren ; aber es gelingt ihnen nur 
schwer, neue Ordres zu erhalten, und die Preise sind 
schwach. 


In Schottland zeigt der Roheisenmarkt wenig 
Leben, und die Preise haben sich nur unbedeutend 
um das Niveau von 47 sh. bewegt. Bemerkenswerth 
ist, dals, wie schon angedeutet, ein grölserer Posten 
Cleveland-Eisen zu Gielsereizwecken eingeführt worden 
ist. Es sind in diesem Monat nahezu 20000 Tonnen 
mehr importirt worden als im Juni 1882. Gleveland- 
Eisen ist relativ billiger als schottisches Eisen und 
erklärt sich hieraus der gröflsere Import. Die Folge 
davon ist, dafs schottisches Eisen in grölseren Quan- 
titäten auf Lager geht. Etwas mehr Bewegung zeigt 
sich im Geschäft für fabrieirtes Eisen. Die Production 
von Stahl in Schottland wird nächstens wieder eine 
Erweiterung erfahren, da eine neue Firma Terrain zur 
Errichtung eines Etablissements nicht weit von Airdrie 
gekauft hat. 


InWest-Gumberland ist das Geschäft in Hämatit- 
Eisen sehr ruhig, und die Aussichten sind nicht er- 
muthigend. Die Lieferungen erreichen nicht die 
erwartete Höhe. Die Stahlwerke sind zwar imstande, 
voll zu arbeiten, erhalten aber wenig neue Aufträge 
und keine von grolser Bedeutung, obgleich die Preise 
niedrig sind. Der Vorrath von Hämatit-Eisen in West- 
Cumberland-Stores beträgt mehr als 53000 Tonnen; 
doch zeigten die letzten Berichte eine Abnahme. 


Im Furnefs-District verbessert sich die Lage 
des Roheisen-Geschäftes gleichfalls nicht, und die Gon- 
sumenten, die kein Vertrauen in die Zukunft setzen, 
. verweigern jeden gröfseren Geschäfts-Abschluls. Man 
sieht demgemäls einer weiteren Productionseinsehrän- 
kung entgegen. Die bisherigen Notirungen werden 
zwar aufrecht erhalten, der wirkliche Werth des Eisens 
ist aber geringer. Gemischte Nummern von Bessemer- 
Eisen sind von 50 sh. bis 51 sh. per Tonne zu erhalten. 
Auch die Stahlwerke sind in voller Thätigkeit, neue 
Aufträge gehen aber nur wenig ein. 


In South-Staffordshire hat sich der Bedarf 
beträchtlich vermehrt, und der Markt hat einen hoff- 
nungsvolleren Ton angenommen. Die Nachfragen 
laufen zahlreich ein, und zwar für grofse Quantitäten. 
In verschiedenen Distriecten glauben die Fabricanten 
bereits, ihren Preis höher stellen zu können. Die Walz- 
werke sind voller beschäftigt, als sie es seit dem letzten 
Herbst überhaupt gewesen sind, und die meisten Fir- 
men sind mit Aufträgen, mindestens für die nächsten 
zwei Monate, reichlich versehen. 


In South-Wales verharrt das Geschäft in der 
bisherigen Flauheit, die Preise sind niedrig ‚und ge- 
währen keinen Profit. Das Geschäft in Stahl ist ge- 
ringer, als seit langer Zeit, und Stahlschienen sind 
unter 4 £ 15 sh. pr. Tonne verkauft worden. Das 
Weifsblechgeschäft entwickelt sich unter wesentlich 
günstigen Bedingungen, und es konnte der letzte 
‚Preis-Aufschlag aufrecht erhalten werden. Die Importe 


von Eisenerzen sind gering, da die Consumenten noch 
grofse Vorräthe haben. 

Aus Belgien wird über den Beginn einer festeren 
Haltung berichtet. Die Käufer haben angefangen, 
grölsere Aufträge zu ertheilen, und die Preise haben 
sich in den letzten Tagen etwas steifer gehalten; Stab- 
eisen kann aber recht leicht zu 5 £ per Tonne ge- 
kauft werden, Winkeleisen zu5 £ 4 sh. und Bleche 
gewöhnlicher Qualität zu 6 £ 16 sh. 

Aus den Vereinigten Staaten wird berichtet, 
dals die Streitigkeiten in Pittsburgh zwischen den 
Arbeitern und den Werksbesitzern durch das Nach- 
geben der letzteren ihr Ende erreicht haben. Es wird 
jedoch darauf hingewiesen, dafs, wenn die Fabricanten 
auch am 1. Juni die neue Lohnscala unterzeichnet 
haben, sie damit keine Verpflichtung eingegangen sind, 
ihre Werke im Betrieb zu erhalten. Man vermuthet, 
dafs die meisten derselben ihren Betrieb für diesen 
Monat aufrecht erhalten wollen, dafs aber, wenn nicht 
in der Zwischenzeit eine wesentliche Aenderung der 
Situation eintreten sollte, eine allgemeine Betriebsein- 
stellung im Juli eintreten dürfte. — Aus Philadelphia 
schreibt man unter dem 5. Juni, dafs der Roheisen- 
Markt sich etwas zu befestigen beginnt. Obgleich keine 
grolse Nachfrage hervortritt, so sind doch die Be- 
sitzer von Roheisen weniger geneigt, Concessionen 
zu machen, als sie es einige Tage vorher waren. 
Der allgemeine Eindruck scheint zu sein, dafs die 
Preise ihren niedrigsten Stand erreicht haben. Einige 
Hochöfen sind ausverkauft, und sofern besonders 
beliebte Marken in Betracht kommen, zeigt sich seitens 
der Consumenten eine recht erfreuliche Nachfrage, 
so dals die Bedeutung des Marktes hauptsächlich in 
diesen Geschäften liegt. Eisen anderer Art ist reich- 
lich zu Preisen vorhanden, die sich nach den 
Umständen richten. Im allgemeinen glaubt man 
im Roheisengeschäft, annehmen zu dürfen, dafs. der 
Niedergang, welcher so viele Wochen geherrscht 
hat, zum Stillstand gekommen ist. Man hofft, 
in den nächsten Wochen klarer das Geschäft über- 
blicken zu können, im ganzen aber macht es doch 
den Eindruck, dafs jedermann nur das Nöthigste kauft 
und sozusagen von der Hand in den Mund lebt. — 
Auf dem Markt für Stahlschienen fehlt es an jedem 
Interesse. In der Hauptsache handelt es sich immer 
um kleine Ordres zu Preisen, welche bereits vor 
mehreren Wochen in Geltung waren. Man berichtet 
über einen Abschlufs von 10000 t für Sommer-Liefe- 
rungen zu einem Preise von 37,50 Dollar. Eine Reihe 
von Geschäften ist zu 38 Dollar gemacht worden. 
Da die Walzwerke für den Sommer ziemlich beschäf- 
tigt sind, so sind Concessionen nur schwer zu erlan- 
gen, während solche wohl für Winter-Lieferungen ge- 
währt werden dürften. — Der Markt für alte Schienen 
ist sehr unregelmälsig. Kleine Posten Pennsylvania 
sind zu 23,50 Dollar verkauft worden. Die Preise 
haben eine sinkende Tendenz. 

H. A. Bueck. 
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Neue Experimental-Untersuchungen über den Gasgehalt von 
Eisen und Stahl. 


(Erste Mittheilung.) 


Von Dr. Friedrich C. G. Müller. 


nınnnnan 


IY 


x x eber die Gasausscheidungen und den 
= Gasgehalt des Eisens und Stahls ist 
= in den letzten zwei Jahren mehr 
a Ba seredet und gestritten als gearbeitet 
mm worden. Ich für meine Person habe 
es schmerzlich empfunden, dafs meine experimen- 
tellen Arbeiten über jenen Gegenstand infolge 
äulserer Umstände eine längere Unterbrechung 
erfahren mufsten. Meine inzwischen nöthig ge- 
wordene, rein literarische Bethätigung mag ja 
vielleicht zur Klärung der Ansichten und Ver- 
söhnung der Gegensätze beigetragen haben, nützte 
aber wenig zur weiteren Aufarbeitung eines Fel- 
des, welches so ganz im Bereich der experimen- 
tellen Naturforschung liegt. 


Seit einigen Monaten bin ich wiederum in 
der Lage, zur weiteren Lösung der beregten 
Fragen durch neue Experimentaluntersuchungen 
ittagen zu können, und hoffe, um so rascher 
vorwärts zu kommen, als ich einen erfahrenen 
und thätigen Mitarbeiter gefunden. Dieser Mit- 
arbeiter ist kein anderer als Herr A. Wasum, 
der langjährige Leiter der Bessemerwerke des 
Bochumer Vereins. Herr Wasum hat die tech- 
nische Seite der Untersuchung übernommen, 
das Probenehmen und die metallurgischen Ver- 

VIH,s 


suche in der Hätte. Ueberdies habe ich ihm 
zu danken für die nicht unbedeutende Mühwal- 
tung, welche unsere Correspondenz mit sich 
brachte. 


Diese Gelegenheit kann ich auch nicht vorüber- 
gehen lassen, um dem Director des Bochumer 
Vereins, Herrn Leo, meinen Dank auszusprechen 
für die Bereitwilligkeit, womit er mir zu den 
vorliegenden und anderweitigen metallurgischen 
Studien die Hand bot. 


Bevor ich über die von uns gewonnenen neuen 
Resultate Bericht erstatte, ist es zur Orientirung 
wünschenswerth, die hervorragendsten Thalsachen 
kurz zusammen zu stellen, auf denen unsere 
dermalige Erkenntnils der im Eisen wirksamen 
Gase beruht. 


Es ist zuvörderst eine Thatsache, dafs Eisen 
jeder Gattung bei jeder Temperatur im festen 
wie flüssigen Zustande die Fähigkeit besitzt,, Gase 
zu absorbiren. Am gröfsten ist die Absorptions- 
fähigkeit für. den Wasserstoff, weit geringer für 
Kohlenoxyd, Kohlendioxyd und Stickgas. Der 
Wasserstoff scheint nach Kiehrfächdn Experi- 
menten, ähnlich wie beim Palladium, eine Le- 
girung mit Eisen bilden zu können und die 
physikalischen Eigenschaften des Metalls wesent- 
lich zu beeinflussen. 
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Da nun alles hüttenmännisch gewonnene 


Eisen während seiner Herstellung mit den soeben 


aufgezählten Gasen in Berührung kommt, wird 
es selbstverständlich davon auch mehr oder 
weniger aufnehmen müssen. In der That ent- 


läfst es im flüssigen Zustande sowohl als während 
und nach dem Erstarren Gase, von deren Brenn- 
barkeit man sich leicht überzeugen kann. Aber 
auch aus dem Jängst erkalteten dichten Eisen 
lassen sich durch Erhitzen im Vacuum, sowie 
durch andere physikalische und chemische Hülfs- 
mittel Gase isoliren. Die Analyse zeigte, wo 
man. sie anwandte, ein Gemenge von H, CO, 
N, CO;. 

Die Hüttenpraxis interessirt der Gasgehalt als 
solcher, sowie die stillen, nach keinem Schmelz- 
processe felılenden, Gasexhalationen weniger, als 
die in Blasenform innerhalb des Metalls erfolgen- 
den Gassecretionen. 

Die Secretionsphänomene zerfallen der Haupt- 
sache nach in zwei ganz verschiedene Arten: das 
Phänomen des Spratzens und das des Steigens. 
Ich habe stets auf den Unterschied beider hin- 
gewiesen, möchte ihn heute aber nochmals ganz 
besonders betonen, weil ich inzwischen die Ge- 
wilsheit gewonnen, dals ein grofser Theil von 
Mifsverständnissen in der Verwechslung und Ver- 
mengung beider Erschemungen begründet ist. 

Das Spratzen beruht auf einer Gasentbindung 
innerhalb des flüssigen Metalls, wenn es sich 
bis zum Erstarrungspunkte abkühlt. Aehnlichh, 
wie in einer entkorkten Flasche Selterswasser, 
bilden sich überall in der Flüssigkeit Bläschen, 
welche an die Oberfläche steigen. So lange die 
Oberfläche noch flüssig, erfolgt dadurch ein 
Wallen und Schäumen. Nachdem sich eine Er- 
starrungskruste gebildet, halten die Gase sich 
feine Kanäle offen, aus denen sie Partikeln flüs- 
sigen Metalls hervorschleudern. Es ist nun klar, 
dafs diese nach oben gelangenden Bläschen direct 
nicht schädlich sind. 

Abgesehen vom verlorenen Kopf, 
derartiger spratzender Stahl sehr wohl dichte 
Blöcke liefern. Der gefährliche Moment tritt 
ein, wenn der flüssige Rest nur noch klein und 
einen ‚dünnen Kanal in der Seele des Blockes 
bildet. Wenn dieser Kanal dann regelmäfsig 
von unten nach oben zuwächst, resultirt ein 
dichter Block; schliefst er sich aber zuerst 
weiter ‚oben, so muls das unten entbundene 
Gas gröfsere Ansammlungen bilden. Die Grund- 
regel beim 'Vergielsen unruhigen Stahls würde 
also darauf hinauslaufen, ein regelmälsiges Aus- 


kann ein 


wachsen des Gufsstücks von unten nach oben 
zu sichern. 
Bei der zweiten Art der Gassecrelion, dem 


Steigen, gelangen die bekannten radial geordneten 
Wurmröhren zur Ausbildung. Während . beim 
Spratzen die mittleren Theile des Blocks am 
meisten gefährdet sind, ist es beim Steigen vor- 
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nehmlich die unmittelbar unter der Oberfläche 
liegende Region. Beim Steigen wird ein dem 
Porenvolum entsprechendes Quantum des flüssigen‘ 
Innern mit grofser Kraft nach oben gedrückt, 
wobei die Decke gehoben oder durchbrochen 
wird. Da nach meinen Bohrversuchen das Gas 
in den Poren des erkalteten Stahls noch unter 
einem Druck von vier Atmosphären steht, mufs 
es bei seiner Ausscheidung mindestens zwanzig 
Atmosphären Spannung haben. Wird das Metall 
beim Erstarren einem noch grölseren künstlichen 
Druck ausgesetzt, so gelangen die Gase gar nicht 
zur Ausscheidung. 

Durch Verschliefsen der Coquille giebt ruhig‘ 
steigender Stahl stets Blöcke mit völlig dichtem 
Kern, wobei dann wahrscheinlich viel Gas durch 
die dünne Aufsenkruste ins Freie getrieben wird. 
Der steigende Stahl kann ganz ruhig sein. Speciell 
zeigte sich der von mir in meinen früheren Ar- 
beiten eingehender studirte silicium- und mangan- 
reiche deutsche Bessemerstahl in der Pfanne und 
beim Giefsen völlig ruhig, stand 10 Secunden 
still in der Goquille, worauf er sich langsam 
hob. Es tritt dies Phänomen aufser beim 
Bessemerstahl gelegentlich auch beim Martin- 
und Tiegelstahl, ja sogar beim Roheisen hervor. 

So verschieden das Steigen vom Spratzen 
auch ist, so können beide Erschemungen doch 
nebeneinander bei ein und demselben Metall auf- 
treten. Der Thomasstahl beispielsweise ist un- 
ruhig und spratzt, hat aulserdem eine mälsige 
Tendenz zum Steigen. 

Ueber den schwer zu verstehenden Mechanis} 
mus der Wurmröhrenbildung habe ich meine 
Auffassung in der letzten über diesen Gegenstand 
betreffenden Abhandlung kund gegeben. So viel 
wird man nach kurzem Nachdenken zugeben 
müssen, dafs die radialen, im gewöhnlichen Block 
horizontal liegenden Porenkanäle durch Gas- 
exhalation aus dem bereits erstarrten und im 
Uebergangsstadium befindlichen Metall veranlalst 
und offen gehalten werden, und dals es nicht 
angeht, sie als im noch flüssigen Metall gebildete 
und vom Erstarrungsprocels überraschte und fest- 
gehaltene Gasblasen anzusehen. Dem widerstreitet 
vor allemdie Form und Anordnung derWurmröhren. 

Aulfserdem zeigt sich, wenn man das 
flüssige Innere eines theilweise erstarrten Blocks 
von steigendem Stahl ausgielst, ein Hohlkörper 
mit durchlöcherter, aber überraschend ebener 
Innenfläche. Die Erstarrung geht also nicht so 
vor sich, wie z. B. beim Schwefel, wo von der 
Erstarrungskruste aus spielsige Krystalle den 
ganzen flüssigen Raum durchsetzen und so wohl 
geeignet wären, etwa aufsteigende Gasblasen fest- 
zuhalten. 

Während bei gehörig steigendem Stahl unter 
einer dünnen porenfreien Kruste das Metall wie 
eine Bienenwabe durchlöchert ist, rückt bei 
schwacher Tendenz zum Steigen der Porenkranz 
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immer mehr in die Mitte und läfst eine ent- | Aggregatzustand nur der Kohlenstoff in Form 
sprechend dickere Aufsenschale gesund. Gleich- | von Graphitblättehen ausgeschieden, Neben diesem 
zeitig erscheinen die Poren mehr rundlich. Jeden- | oder gar an Stelle desselben hätte man auf Grund 


falls wird in diesem Falle die Gasausscheidung 
unterstützt und begleitet von der bekannten Gon- 
traclionserschemung, welche auch bei absolut 
diehtem Stahl tiefgehende centrale Höhlungen, 
den sogenannten Lunker, veranlafst. 

Was nun die Natur des Gases anlangt, 
welches die geschilderte, für die Stahlfabrieation 
so verhängnifsvolle Wurmröhrenbildung hervor- 
ruft, so steht durch meine, von Stead bestätigten, 
Bohrversuche das Factum fest, dafs die Poren des 
erkalteten Stalıls Wasserstoff mit 15% Stickgas 
enthalten, und anderseits, dals sie Kohlenoxyd 
oder Kohlendioxyd nicht oder nur in Spuren ent- 
halten. Das Quantum der erbohrlen Gase ent- 
sprach der Porenmenge; der Druck betrug im 
Durehschnitt vier Atmosphären. 

Aus diesen Thatsachen ergiebt sich der von 
mir verfochtene Satz, dafs die unmittelbare Ursache 
des Steigens — ich sage nicht »des Spratzens« — 
eine Ausscheidung absorbirten Wasserstöffs und 
Stickstoffs sei. Dies ist eigentlich gar keine 
Hypothese, sondern der von selbst gegebene Aus- 
druck der Thatsachen, zumal nicht blofs durch 
die Bohrversuche, sondern wo man sonst die 
von Eisen und Stahl freiwillig oder im Vacuum 
exhalirten Gase untersuchte, sich der Wasserstoff 
als hervorragendster Bestandtheil zeigte. Meine 
Auffassung ist also die denkbar einfachste und 
naheliegendste, und dies werden mir auch meine 
Gegner wohl nicht bestreiten. Nun ist aber ein 
alter Satz, dafs eine einfache und natürliche 
Hypothese den Vorzug verdient vor einer ver- 
wickelten und künstlichen, vorausgesetzt, dals 
beide mit den Thatsachen und Denkgesetzen gleich 
gut harmoniren. 

In Hinblick auf die seit dem letzten Herbst- 
meeling des Iron and Steel Institute eingetretene 
lebliaftere Discussion ist wohl festzuhalten, dafs 
sich die soeben aufgestellte Hydrogentheorie nur 
auf das ganz specielle Phänomen des Steigens 
bezieht, und dafs alles andere, was etwa über 
die Reaction beim Rückkohlen, über das Spratzen 
und die Goquillengase, sowie über den Gasgehalt 
überhaupt herangezogen worden, die Theorie des 
Steigens nur indireet berührt. Ja man könnte 
an dieser Stelle ruhig den Fall setzen, dals vor 
dem Erstarren sowohl, als beim nachherigen 
Wiedererhitzen des festen Stahls im Vacuum un- 
verfälschtes Kohlenoxyd entwiche, so stände trotz- 
dem die Hydrogentheorie, wenn auch mehr ex- 
ponirt, so doch völlig sicher auf dem Fundament 
der Bohrversuche. Um diese Behauptung zu 
rechlfertigen, sei an die analoge Ausscheidung 
eines festen im Eisen enthaltenen Klements er- 
innert. Von allen den vielen Bestandtheilen des 
grauen Roheisens wird unmittelbar nach dem 
Uebergange aus dem flüssigen in den festen 


seines sonstigen Verhaltens a priori auch das 
Silicium voraussetzen dürfen. Trotzdem sucht 


kein Mensch selbst im Silieit krystallinisches Si- 
lieium, weil man eben aus der Analyse weils, 
dals eine Silieiumsecretion nicht stattfindet. An- 
dererseits aber stände es selbst dem gewiegtesten 
Forscher wohl an, die Nichtausscheidung jenes 
Elements auffallend zu finden und dafür eine 
wissenschaftliche Erklärung zu suchen. * In ähn- 
licher Weise steht es Jedermann zu, wenn auch 
nicht das Vorhandensein von Wasserstoff, so doch 
das Fehlen des Kohlenoxyds in den Poren auf- 
fallend zu finden, da man dieses Gas neben dem 
Wasserstoff doch in dem hohen Procentsatze 
hätte erwarten sollen, den die Vaenumversuche 
von Troost & Hautefeuille und Parry ergaben. 
Wenn dagegen, allen Beobachtungen und 
Analysen zum Trotz, ex cathedra verkündet wird, 
der Wasserstoff spielt gar keine Rolle, die Poren 
steigenden Stahls rühren vielmehr vom Kohlen- 
oxyd her, so hört eine wissenschaftliche Discussion 
auf. Aus diesem Grunde gehe ich in der 
heutigen Abhandlung auf die kürzlich in dieser 
Zeitschrift publieirte Kundgebung Weddings nicht 
ein. Es genügt nur zu constatiren, dafs Wedding 
in bezug auf die Poren »vorläufig« annımmt, sie 
seien von Kohlenoxyd gebildet, nachher habe sich 
der Wasserstoff hineingedrängt (mit 4 Atm. 
Druck !), von dem übrigens kurz vorher behauptet 
war, dals er »leicht verdichtbar« sei. Das schwer 
absorbirbare CO -soll nun allerdings nicht aus 
der Höhle herausgedrängt sein. Weil man es 
aber beim Bohren nicht falst, muls es sich ın 
GC und CO, zersetzt haben! Dieses nunmehr 
verbleibende COs (mindestens 10°) hat das 
Wasser meines Bohrapparats (welches, nebenbei 
bemerkt, in der Höhlung rasch heils wird) 
schleunigst bis auf den letzten Rest absorbirt! 
Ich habe nun nicht den mindesten Grund 
dem gegenüber meine hausbackene Ansicht auf- 
zugeben, um so weniger, als ich mich hierin mit 
der Mehrzahl unserer malsgebenden Metallurgen 
eins weils. An dem Factum, dafs nicht das 
Kohlenoxyd, sondern Wasserstoff und Stickstoff 
das Steigen verursachen, ist nichts mehr zu 
ändern. Die im Folgenden mitzutheilenden eigenen 
Versuche, wie auch die sogenannten synthetischen 


* In verdünnten Säuren, speeiell in SO4 Ha und 
2 Hs O2, gelöst giebt Sılieiumeisen Kieselsäure ohne 
Entwicklung von Silieciumwasserstoff. Da eine Reduction 
der Säuren nicht stattfindet, muls das Si das Wasser 
zersetzen nach der Gleichung Si-+2 H2 O0 = Si O:+H.. 
Demgemäls spielt es in seiner Legierung mit Eisen 
nieht die Rolle eines Metalloids, sondern die eines 
Leichtmetalls. Näheres über die von mir in Bezug 
auf die Bindung des Si im Eisen ausgeführten Versuche 
gedenke ich demnächst zu publieiren. Der Verf. 
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Experimente, über die Wedding mehrfach dunkle 
Andeutungen verlauten liefs, werden jenes Factum 
nur bestätigen. 

Dementsprechend erschien es von vornherein 
unnöthig, noch weitere Versuchsreihen auszu- 
führen, um den Inhalt der Poren steigenden 
Stahls festzustellen. Nur beim basischen Stahl, 
dessen Verhalten in der Pfanne und beim Er- 
starren ja viel Eigenthümliches zeigt, habe ich 
noch einige Bohrungen vorgenommen. Ich be- 
nutzte einen Apparat gleich dem früheren, nur 
dals ich die Bohrerschneide mit einer Hohlkehle 
versehen Jliefs, wodurch zusammenhängende, 
lockige Spähne entstehen. Ich glaube, dals auf 
diese Weise das Austreten intermolecularer Gase 
aus dem zwischen den Poren befindlichen dich- 
ten Metall auf ein Minimum beschränkt wird. 


Im übrigen bin ich ganz nach der alten Me- 
tlıode verfahren und hielt es nicht für geboten, 
mit Rücksicht auf die Zweifel einiger Nicht- 
chemiker Oel oder Quecksilber als Sperrflüssig- 
keit anzuwenden. 


I. Weicher Thomasstahl, mit 21/5 % 35procen- 


ligem Ferromangan hergestellt, unruhig, 
spratzend und mälsig steigend. Der Block 


enthielt ziemlich viel Radialporen und gab 
36° Gas mit 
0=0$6 H=38354 N=14,3 
Summe 100,1. 


Il. Basisches Metall, fertig ohne jeden Zusatz. 
Dasselbe ist in der Pfanne und CGoquille 
ruhig, wenig spratzend, langsam steigend. 
Block enthielt wenig Radialporen, gab 20 % 
Gas mit 

LOREI 0 Hr 


Summe 99,9. 


III. Thomasstahl, mit 5% 14procentigem Silieit 
und 219% 70procentigem Ferromangan 
hergestellt. Stahl ruhig steigend. Block 
mälsig porös, gab 22% Gas mit 

co=04 H=864 N= 137 


Summe 95,5. 


IV. Thomasstahl, mit 5% 14procentigem Silieit 
hergestellt. Stahl ruhig steigend. Block 
enthielt sehr wenig Poren, gab 6% Gas mit 


CZEWES HEBEN an 
Summe 100. 


Auf die Versuche ad II und IV werden wir 
wieder zurückkommen. Es sei jetzt nur dazu 
bemerkt, dafs trotz der hohen Si- und Mn- 
Zusätze der Stahl nur Spuren von Si und nur 
0,4 Mn enthält, dagegen mindestens 0,3% P 
redueirt worden sind. Bei einem zweiten Ver- 
such stieg nach Zusatz von 5% geschmolzenen 


Silieits der Phosphorgehalt von 0,106 auf 0,515, 
und der Stahl enthielt nur 0,011 Si. 

Im übrigen sind die Ergebnisse dieser vier 
Versuche in jeder Hinsicht mit dem überein- 
stimmend, was vor vier Jahren entdeckt wurde. 
Speciell tritt auch das Gesetz wieder hervor, 
dafs der Procentsatz des Stickstoffs steigt, wenn 
die absolute Menge der Gase abnimmt. 

Nach diesem Ergebnils bedarf es fortan keiner 
weiteren Versuche mehr, um die Wahrheit zu 
constatiren, dafs die Erscheinung des Steigens 
von einer Secretion von Wasserstoff und Stick- 
stoff in dem soeben erstarrten Stahl und Eisen 
herrührt. Damit ist aber weiter noch nichts 
erreicht, als dafs das Phänomen in seiner That- 
sächlichkeit erkannt und auf seine unmittelbaren 
Ursachen zurückgeführt wird. Nunmehr tritt die 
schwierige und bedeutsame Frage an uns heran: 
Warum und nach welchen Gesetzen die gedachte 
Secretion erfolgt, und welche tiefere Gründe uns 
für solche Gesetze und Wechselwirkungen die 
logische Rechtfertigung geben. 

Von der Behandlung solcher Fragen müssen 
wir bei unserm jetzigen Wissen Abstand nehmen. 
Sie erfordert einen höheren, freieren Standpunkt, 
welcher erst durch gründliche Erforschung aller 
der den gasförmigen Ingredienzien des Stahls zu- 
gehörigen Kräfte und Wirkungen zu erreichen ist. 


II. 


Während durch die grofse Anzahl der Bohr- 
versuche der experimentelle Beweis erbracht ist, 
dafs diejenige Gassecretion, welche die Wurm- 
röhren bildet und das Steigen bedingt, von Was- 
serstoff mit 15% Stickstoff herrührt, liegen in 
Bezug auf die aus Eisen und Stahl im noch 
flüssigen Zustande entweichenden Gase aulser 
einer Analyse von Stead nur unvollständige An- 
gaben vor. Das Studium dieser Gase ist aber 
ganz besonders geeignet, auf die Absorptionsver- 
hältnisse im flüssigen Stahl Licht zu werfen und 
damit die Lösung der gesammten Gasfrage zu 
fördern. Gerade die Analyse der CGoquillengase 
bietet, wie der Verlauf der Arbeit zeigte, ein be- 
sonders bequemes und brauchbares Hülfsmittel 
der experimentellen Forschung. Mit dem Aus- 
druck „Coquillengase“ begreifen wir fortan kurz 
diejenigen Gase, welche Eisen und Stahl, in eine 
Coquille gewöhnlicher Form gegossen, während 
des Erstarrens entweichen lälst. Diese Gase 
entweichen, wie der Augenschein lehrt, nament- 
lich beim Stahl, aus dem flüssigen Innern in 
Blasenform. Ob dabei gerade ein Fortschleudern - 
von Stahlpartikeln, Spratzen, stattfindet, ist irre- 
levant. Zu diesen aus dem flüssigen Metall auf- 
steigenden Gasen mischen sich, namentlich wenn 
der Block schon weiter erstarrt ist, solche, 
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welche durch die Aufsenfläche abdunsten. Her- 
vorgehoben sei, dafs bei allen Versuchen ein 
Metall verwandt werden soll, welches in einer 
Pfanne innig gemischt und vollständig beruhigt war. 


Es sind nun zwei Wege möglich, die ge-' 


dachten Gase aufzufangen. Der naheliegendste ist 
der, die Coquille bis auf eine kleine Oeffnung, 
in welche man eine Kugelröhre einsetzt, zu 
schliefsen. Zweitens kann man auch in dem 
Gulsstück selbst durch geeignete Malsnahmen eine 
grölsere Portion dieser Gase zurückhalten und 
nachher herausbohren. Bislang liegt noch kein Re- 
sultat dieser zweiten Methode vor, die Experimente 
haben aber bereits begonnen. Wir wollen nament- 
lieh den verlorenen Kopf vergrölsern und für 
‚die Untersuchung günstig zugestalten. Auf diese 
Weise gedenken wir auch über eine etwaige 
Resorption von Kohlenoxyd Gewilsheit zu er- 
halten. 

Auf dem ersten Wege, direct von der CGoquille, 
haben wir bereits an die sechzig Gasproben von 
den verschiedensten Producten unter verschiedenen 
Umstärden gewonnen und analysirt. 


Anfänglich haben wir die Gase beim Gielsen 


von unten aufgefangen in einer oben bis auf eine 


kleine Oeffnung geschlossenen Goquille, welche 280 
bis 290 kg Stahl fafst. In die Oeffnung war ein 
dünnes Eisenrohr’ eingesetzt, welches mit seiner 
Biegung durch ein Gefäls mit Kühlwasser ging. 
Aus dem freien Ende liels man die Gase durch eine 
8 mm weite Glasröhre gehen, welche mitten zu 
einer 50 ccm fassenden Kugel aufgeblasen war. 
Sobald die Coquille voll ist, läfst sich das Gas 
an der Röhre anzünden und brennt mit kräftiger 
Flamme. Die Kugelröhre wird rasch mit Wachs 
verschlossen und gleich darauf zugeschmolzen. 


Bei diesem Verfahren erwies sich die grofse 
Menge zu verdrängender Luft hinderlich, weshalb 
wir es schliefslich nur beim Thomasstahl bei- 
behielten. Völlig sicher erwies sich der folgende 
weit einfachere Weg. Die Coquille wurde, wie 
gewöhnlich, von oben fast voll gegossen, mit 
ausgeglühtem, reinem Quarzsand rasch bis an 
den Rand gefüllt und mit einer durch Thon ge- 
dichteten Platte geschlossen. In einer Oeffnung 
der Platte steckte mittelst durchbohrten Korks die 
Kugelröhre. Der Sand verdrängt nicht allein die 
meiste Luft, sondern verhindert, wie ein Draht- 
netz, die Entzündung innerhalb der Coquille. 
Kein Versuch wurde als gelungen angesehen, bei 
dem sich das Gas an der Röhre nicht ohne 
zurückzuschlagen entzünden liefs. Das Verfahren 
des 'Auffangens soll in Folgenden kurz durch 
die Bezeichnung »von Oben« resp. »von Unten« 
charakterisirt werden. 

Den Inhalt der mir von Herrn Wasum über- 
sandten Röhren analysirte ich nach der Bunsenschen 
eudiometrischen Methode. Zur Ueberführung des 
Gases in das Eudiometer diente die folgende ein- 
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fache und bequeme Vorrichtung. Die vertical 
eingespannte Kugelröhre A ‚wird durch ein Stück 
Schlauch mit der Entbindungsröhre BC verbunden. 
Vor denı Eintauchen in die Wanne ist das hoch- 
gehobene Rohr nebst Schlauch ganz mit Queck: 
silber gefüllt. Das untere Ende communicirt 
mittelst des Schlauchs D mit der Trichterröhre E. 
Bevor der Schlauch über die untere Spitze ge- 
schoben wird, wird erebenfalls ganz mit Quecksilber 
gefüllt. Nachdem auch der Triehter mit Queck- 
silber gefüllt, bricht man die Spitzen der Kugel- 
röhren innerhalb der Schläuche ab und kann 
dann durch Zugielsen von Quecksilber in # nach 
Belieben Gas in das Eudiometer treiben. 


Aus diesen Andeutungen ist nebenbei er- 
sichtlich, dafs jeder Hüttenmann ebenso leicht 
Proben von CGoquillengasen nehmen und einem 
Chemiker zusenden kann, wie eine Metallprobe. 
Eine allgemeinere Betheiligung an solchen Unter- 
suchungen wäre im Interesse der Sache nur zu 
wünschen. 


Neben den unmittelbaren Ergebnissen der 
Analysen findet man im Folgenden noch die 
corrigirte Zusammensetzung der betreffenden Gas- 
probe. Der analytisch gefundene Sauerstoff rührt 
ja unzweifelhaft von Resten atmosphärischer Luft 
her; dazu gehört noch die vierfache Menge von 
Stickgas. Beides ist in Abzug gebracht und der 
Rest auf 100 umgerechnet worden. Diese cor- 
rigirte Analyse entspricht bei dem Auffangen mit 
Sand »von Oben« wohl genau der wahren Zu- 
sammensetzung der dem Metall entstammenden 
Gase, wogegen beim Gielsen »von Unten« wahr- 
scheinlich ein Theil des atmosphärischen Sauer- 
stoffs verbraucht worden, so dals auch die cor- 
rigirte Analyse noch zu viel N enthält. * 


* Bei der Correetur füge ich noch einige seit der 
Fertigstellung des Manuscripts ausgeführte Analysen 
ein. Da ich mich auf der Reise befinde und leider 
nur eine Zusammenstellung der corrigirten Analysen 
zur Hand habe, kann ich die betreffenden Original- 
analysen nicht mittheilen, deren Vergleiehung übrigens 
nur für einen Fachchemiker wünschenswerth sein 
könnte, Der Verf. 
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A. KBRoheisen. 


Roheisen jeder Gattung entlälst beim Erstarren 
mehr oder weniger brennbares Gas, welches leicht 
in einer CGoquille »von Oben« gefangen werden 
konnte. Es wurde eime kleinere für die Stahl- 
fabrication dienende, etwa 60 kg Metall fassende 
Coquille benutzt. Ich theile heute drei Versuche 
mit den drei wichtigsten Roheisengattungen mit. 
Das Metall wurde den betreffenden Gupolöfen der 
Bessemeranlage entnommen. 


I. Graues Bessemerroheisen, entwickelt reich- 
lich Gas. Block dicht, feinkörnig, grau, 
mit einer 1 mm dieken weilsen Kruste. 

Analyse des Eisens: 
ac = 0,584 7,.PG == 35104 7 5172=72,68 
Mn 1,98. 


Analyse des Gases: 


Corr. 
(016) ] 91,8 
HR 55,8 98,8 
NDR: 3,6 0,5 
CO RE 
ec Bhle 0,8 
100,0 100,0 


II. Spiegeleisen, entwickelt reichlich Gas. Block 
dicht, blätterig, krystallinisch. 


Analyse des Eisens: 
CG= 4,180 Si = 0,253 


Analyse des Gases: 


Mn = 7,37. 


Corı 

LOHR A 48,7 

H.47.7724859 49,5 

NER 708% 2,0 0,5 

RA RE 1,2 1,3 
re 0,4 

100,6 100,0 


II. Thomasroheisen, entwickelt weniger Gas als 
«  Bessemerroheisen und Spiegeleisen. Block 
blasenfrei, strahlig. 
Analyse des Eisens: 
Gi 3099.81 0 2087 Pa 925 


Mn = 0,736. 
Analyse des Gases: 

Gorr. 
0 FR Ne N) 
Hr: 3,7. 46,8 
N TA RO 
GOT E e 3,6 

a en 0 
99,5. 100,0 


Dals bei diesen Analysen Wasserstoff und 
Kohlenoxyd vorwalten mülsten, war vorauszu- 


sehen. Wohl zu bemerken ist die grolse Ueber- 
einstimmung bei den völlig heterogenen Metallen, 

Dies ist übrigens gar nicht auffallend, wenn 
man die Sache bei Licht besieht. Alle drei 
Eisenarten sind beim Umschmelzen nahezu den 
gleichen Bedingungen unterworfen und kommen“ 
namentlich mit den gleichen Gemischen von N,’ 
CO, CO, und H in Berührung. Da nun die” 
drei Metalle schliefslich doch vorwiegend Eisen” 
sind und ihre ausgesprochenen Verschiedenheiten 
erst im festen, nicht aber im  geschmolzenen 
Zustande hervortreten, wird die Absorption eine 
gleiche sein, ebenso die Ausscheidung ausdemnoch 
flüssigen Metall, wogegen beim Erstarren und” 
nach dem Erstarren bemerkenswerthe Unter- > 
schiede vorauszusehen sind. i 

Blasen- und Wurmröhrenbildung ist be 
weilsem KRoheisen nicht selten, selten bei 
grauen; in einem Falle habe ich Bessemerroh- - 
eisen, vom Gupolofen in eine Goquille gegossen, 
steigen sehen, und der Bruch halte das Ansehen - 
halbirten Eisens. Ob Spiegeleisen unter den- 
selben Bedingungen gelegentlich steigt, darüber 
fehlt mir jede Beobachtung. 

Aus festem grauen Roheisen zogen Troost 
und Hautefeuille ihrerzeit bei Rothgluth Vacuum 
ein Gas mit: 


CO= 16,76. :H— 70,07: = 598 CO Se 


A a 


Ebenso Parry aus weilsem ein Gas mit: | 


CO =:.2,3 : H'== 84,0. N 6,9 CO; = 6,8. 


Hier tritt der GO-Gehalt zu gunsten des H | 
bedeutend zurück im Vergleich mit obigen 
Analysen. 

Mit Hülfe des Bohrapparats untersuchte ich - 
früher 5 Blöckchen grauen Roheisens und erhielt 
im Durchschnitt: | 


co—35. HZ 730 nn 1 


Hiernach erscheint es wahrscheinlich, dafs 
gerade das GO die Tendenz hat, vor dem Er- 
starren zu entweichen; dieser Sauerstoffverbindung - 
fehlt die Legirungsfähigkeit des Hydrogens und 
Nitrogens. 


Dals die aus erstarrendem Roheisen ent- 
bundenen Gase vorher absorbirt gewesen und 


nicht etwa erst in der CGoquille gebildet sind, 
dürfte in Ernst wohl nicht bestritten werden, 
zumal für den Hauptbestandtheil, den Wasserstoff. 
Mit Rücksicht auf die Gontroverse über die 
Rolle des Siliciums beim Stahlgiefsen möchte 
ich noch das blofse Factum etwas hervorheben, 
dafs geschmolzenes silieiumreiches Roheisen reich- 
lich Kohlenoxyd abgiebt. Dies zeigt, dafs schon 
bei Gufseisenschmelzhitze (1150 °) das Kohlen- 
oxyd von dem Si nicht reducirt wird. Wie viel 
weniger bei Flufseisenschmelzhitze (1600 °) durch 
eine zehnmal geringere Si-Menge! Ueberdies 
ist es ja eine vielfach constatirte und allgemein 
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bekannte Thatsache,* dals umgekehrt Gufseisen 
schon dicht über seinem Schmelzpunkt unter Bildung 
von Kohlenoxyd Kieselsäure redueirt nach der 
Gleichung: 

e S103.+ 26 =’Si + 2C0. 

Die Energie dieser Reaction steigert sich in- 
folge der wachsenden Affinität von G zu OÖ bei 
höheren Temperaturen. Demgegenüber ist die 
Behauptung Weddings in dem bereits erwähnten 
Aufsatz, dals diese Reaction „bei der Erstarrungs- 
temperatur des Flulseisens gewils nicht statt- 
findet“, einfach ein Irrthum. 


B. Bessemermetall. 


Die Art des Bessemerns, wie dieselbe seit 
Jahren in Bochum mit der gröfsten Sicherheit 
durchgeführt wird, ist in meinen früheren Ar- 
beiten eingehender beschrieben und studirt worden. 
Das Roheisen von mälsigem Si- und Mn-Gehalt 
wird im Cupolofen heifs eingeschmolzen. Das 
von mir als Typus des deutschen Bessemer- 
processes hingestellte Diagramm des Processes 
zeigt sofort beginnende G-Verbrennung. Si ver- 
brennt zur einen Hälfte am Beginn, in der Mitte 
hört es fast auf zu brennen, um am Schluls, 
nachdem das G entfernt, zugleich mit dem Mn 
wieder energisch anzufangen. Das Blasen wird 
bis zur Entwicklung dicken Qualms fortgesetzt. 
Das Bad wird am Schlufs aufserordentlich heifs, 
es enthält constant 0,2 Si und wenig mehr Mn. 
Die dünnflüssige Schlacke ist vorwiegend Mangan- 
silicat. Die Rückkohlung und Desoxydation ge- 
schieht mit geschmolzenem Spiegeleisen, welches 
eine überaus heftige Kohlenoxydentwicklung her- 
vorruft. Beim Ausgielsen in die Sammelpfanne 
zeigt sich starke Flammenbildung. Beim. Gielsen 
erscheint das Metall ruhig und erstarkt zu ab- 
‚solut blasenfreien Blöcken. Gleichwohl ist bei 
genauer Beobachtung deutlich zu erkennen, wie 
aus dem Innern des Blocks beim Erstarren Gase 
aufsteigen und durch feine Oeffnungen in der 
oberen Erstarrungskruste entweichen. Bemerkens- 
werth ist, dafs Federstahl mehr Gase liefert als 
dichter Schienenstahl. 

‚Von den folgenden drei Analysen  hetrifft 
Nr. IV Schienenstahl von der Zusammensetzung: 


= 023-028 Si 0,15—0,25 
Mn = 0,5—0,06. P = 0,06—0,08. 


Nr. V, VI und VII Federstahl mit: 


G= 0480,53 Si = 015-025 Mn = 
0,5—0,9 P = 0,06—0,08. 


* Vergleiche u. a. Wedding, schmiedbares Eisen, 
pag. 599. Brüstlein „Stahl und Eisen“, 1885, pag. 251, 
vor Allem die Abhandlung von Ledebur im vorigen 
Heft dieser Ztschtft. 
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IV V VI VII 
Schienenstahl Federstahl Federstahl 
von oben von oben von unten 
CO : 35,5 24,1 41,7 : 
H#7.45:3 35,1 19,1 } 
N 11,5 29,3 37,9 R 
GO, - 7,0 9,8 0,4 R 
Ö 1,0 5,6 0,7 2 
100,0 100,1 99,3 = 
Corr. Corr. Corr. 
0874,83 94,0 45,9 
H 47,3 49,5 41,4 
N 1,9 8,6 9,9 
GOs 755 7,9 2,8 
100,0 100,0 100,0 


Um zu constatiren, ob sich die Zusammen- 
setzung der Gase beim längeren Abstehen des 
Stahls in der Pfanne ändert, wurden bei ein 
und derselben Charge auf der ersten und letzten 
Coquille Gasproben genommen. Die corrigirten 
Analysenresultate sind: 


VIII IX 
Dichter Schienenstahl. Dichter Federstahl. 

I. Cogq. I. Cogq. 

CO 38,7 48,2 
H 51,3 44,5 
N 7,2 2,5 
CO, 2,8 4,3 
100,0 100,0 


Letzte Coq. 
17 Min. später 


Letzte Coq. 
21 Min. später 


co. 43,4 PONTE 

H 46,9 36,5 

N 6,6 171 

COS 31 3,7 
100,0 100,0 


In beiden Fällen zeigt sich beim letzten Block 
eine geringe relative Zunahme des GO und Ab- 
nahme des H. Bei der völligen Ruhe des Stahls 
war von vornherein ein durchgreifender Unter- 
schied der Gase unwahrscheinlich. Die starke 
Zunahme des N ad IX wird durch alle analogen 
Versuche nicht bestätigt, dürfte also von atmo- 
sphärischem Stickstoff herrühren. 

Vorstehende Proben betreffen, wie gesagt, 
dichtes Metall. Es war von Interesse, die- 
selbe Untersuchung auch auf steigenden Stahl 
auszudehnen, welcher in Bochum in der That 
so selten ist, dafs wir fast einen Monat warten 
mulsten, um Gelegenheit zu haben, davon Proben 
zu nehmen. Der Gang der Charge erscheint, 
wenn der Stahl steigen will, kälter, die Tem- 
peratur und der Silieiumgehalt am Ende des 
Processes niedriger, Die folgende Probe X 
stammt von schwach steigendem Schienenstahl, 
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welcher noch durch Aufgiefsen von Wasser in 
der Coquille gehalten werden konnte, der Stahl 


ad XI mulste vertheilt werden, ad XII stieg 
sehr stark und war sehr unruhig. Alle drei 
Proben von oben: 

X XI X 

CO 33,0 30,2 68,6 

H 47,4 37,95 19,8 

N 10,0 23,8 9,0 

CO, 7,6 7,4 2,0 

Ö 2,0 0,8 0,8 

100,0 39.7 100,2 

Corr. Corr. Gorr. 

CO 38,4 31,5 70,7 

Ha53,0 39,2 20,7 

N 2,2 21,6 6,5 

CO, 8,4 157 2,1 

100,0 100,0 100,0 
Nach den wmitgetheilten Analysen ist die 
mittlere Zusammensetzung der Gase, welche 


dichter Bessemerstahl in die CGoquille wälrend 
des Erstarrens entlälst, wenig abweichend vom 
Roheisen. Ebenso erscheint, abgesehen von 
Nr. IX, welche sich schon mehr dem Thomas- 
stahl nähert, die Composition der Gase beim 
steigenden Stahl nicht wesentlich anders wie im 
diehten. Der Unterschied wird wahrscheinlich 
nur in der Quantität der Gase liegen, wobei ich 
bemerke, dafs wir bereits Vorbereitungen ge- 
troffen, um die Menge des entweichenden Gases 
festzustellen, um hoffentlich im Herbst über den 
Ausfall der Versuche berichten zu können. 

Es sei daran erinnert, dals Mr. Stead bereits 
‚Im vorigen Jahre eine aus englischem Bessemer- 
stahl beim Gielsen von unten gewonnene (Gas- 
probe untersuchte und noch weniger CO, aber 
mehr H erhielt als ich, nämlich: 


co=125 H=325 N=50 09, —=0,. 


Neben dem fertigen Bessemerstahl bietet noch 
das völlig entkohlte, oxydhaltige und rothbrüchige 
Metall ohne Spiegelzusatz ein besonderes Inter- 
esse, einerseits, weil im Metall selber wegen 
des fehlenden Kohlenstoffs eine nachträgliche 
Kohlenoxydbildung unmöglich ist, anderseits, weil 
in der letzten Minute das Bad bei verschwindendem 
Kohlenoxyd wesentlich nur mit atmosphärischem 
Stickstoff in Berührung kommt, ohne beim Des- 
oxydiren Gelegenheit zu finden, sich mit Kohlen- 
oxyd wieder zu sättigen. Um eine genügende 
Portion dieses Metalls zu bekommen, wurde eine 
kleinere auf dem Giefskrahn befindliche Pfanne 
durch Neigen des Convertors gefüllt und der 
Inhalt in gewöhnlicher Weise in eine Goquille ge- 
gossen, Es zeigte sich Steigen und lebhafte Gas- 
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entwicklung. 
röhrenzone am Rande und einzelne rundliche 
Blasen in der Mitte. Es wurden nacheinander 


zwei Röhren von dem nämlichen Ingot gefüllt. 

XI XIV 

Erste Portion. Zweite Portion. 
CO 15,6 17,9 
H 45,4 ae! 
N 33,7 29,1 
CO, 1,8 2,2 
Ö / 0,8 
99,7 100,7 
orr Corr. 
CO: 18,6 18,1 
Hr 5452 52,9 
N 24,9 26,8 
CO, 2,3 2,2 
100 0 100,0 


Diese Analysen zeigen, wie es vorausgesehen 


« 


Der Block enthielt eine Wurnm- 


” 
y 


; 
in 


iR 


N 


wurde, ein starkes Zurücktreten des Kohlen- 
oxyds und eine bedeutende Vermehrung des 
Stickstoffs. Zu den vorstehenden Analysen stelle 


ich noch die Ergebnisse des analogen Versuchs 
bei 
Martinmetall. Der Ingot zeigte das Verhalten 
und die Porenbildung des entsprechenden Bessemer- 
products. 


XV XVI 
Erste Portion. Zweite Portion. 
CO 36,5 39,0 
HE22637 36,9 
N':130,54% 17,8 
CO; 1,3 2,9 
Ö 4,7 3,0 

99,7 99,6 

Corr. Corr. 
CO 48,0 46,1 
H'733551 43,6 
N 15,4 6,9 
CO; 1,5 3,4 

100,0 100,0 


Gegen entkohltes Bessemermetali zeigt sich 
hier der CGO-Gehalt bedeutend grölser und 
der Stickstoffgehalt geringer, was sich ohne 
weiteres aus der Verschiedenheit des metallur- 
gischen Processes erklärt. Das Martinbad wird 
durch die Schlackendecke daran gehindert, aus 
den Ofengasen viel Stickstoff und Wasserstoff zu 
absorbiren, wogegen eine stetige und langsame 
Kohlenstoffverbrennung ihm Gelegenheit giebt, 
sich mit Kohlenoxyd zu sättigen. 


völlig entkohltem, ebenfalls rothbrüchigem 


i a. 2 . 
B Be 


August 1883. „STAHL UND EISEN.“ Nr. 8. 451 

XXI Corr. 

C. Der Thomasstahl. CO 67,2 68,0 

3 k \ 4, 7 719,3 16,2 

Die Gasausscheidungen sind beim basischen N 12,0 11,0 

Stahl so hervortretend und eigenthümlich, dafs CO247 4,8 
wir ihnen von vornherein unsere ganze Aul- 6) 0,8 

} keit schenkten. Während die Spiegel- 
merksamkeit schenkten ährend die Spiege 100,0 100,0 


reaction im Convertor verhältnilsmälsig schwach 
ist und Ferromangan fast gar keine Kohlenoxyd- 
entbindung zur Folge hat, tritt in der Sammel- 
pfanne eine heftige Entwicklung brennbarer Gase 
ein. Wenn sich der Stahl in der Pfanne gänz- 
lich beruhigt hat, fängt er in der Coquille von 
neuem an zu wallen und zu spratzen und ent- 
läfst bis zum völligen Erstarren aus seinem 
Innern grolse Mengen Gas. Trotz dieser Unruhe 
ist die Tendenz zum Steigen und zur Wurm- 
röhrenbildung in der Regel nicht grofs, so dafs 
der wildeste Stahl ziemlich dicke Blöcke liefern 
kann. 

Die zunächst folgenden C-Analysen betreffen 
einen weichen Thomasstahl, bei dem die Des- 
oxydation und Rückkohlung durch Einwerfen von 
2% 95-procentigem Ferromangan bewerkstelligt 
wurde. Die normale Zusammensetzung dieses 
Flufseisens ist: 


G= 0,05—0,1 Si= Spur P= 0,05—0,1 
Mn = 0,45--0,55. 


Die Gasproben wurden beim Gielsen von 
unten genommen. 
XVII XVII XIX XX XXI XXU 
BO 50,1 55,8. 75,1 .57,7 47,0 75,4 
H 2,0 4,6 6,0 4,8 5,9 6,2 
N 319,027 30,5 %..46,0,7 17,6 
CO, 0,0 0,0 GAREN ee 0,4 0,3 
10) 2,6 0,6 0,5 — 1,3 0,5 
100,0 100,5 100,6 100,0 100,2 100,0 
Corr Corr. Corı Corr Corr 
6 57,5: 76,6 a er Re} 
H 2,3 4,7 6,1 5,1 6,4 
N 36,4 38,0 17,3 43,35 16,0 
CO, 0,0 0,0 0,0 0,3 0,4 
100,0 100,0 100,0 100,0 


Im Mittel hat also das von diesem Thomas- 
flufseisen in der Coquille abgegebene Gas die 
Zusammensetzung: 


00=65% H=5% N=30% 

Basischer Schienenstahl, mit 8% geschmol- 
zenem Spiegeleisen hergestellt, abgesehen von 
0,25% C, dieselbe Zusammensetzung zeigend 
wie das vorstehende Flufseisen, gab nach stärkerer 
Spiegelreaction von oben; 


Eine andere Charge mit 10% Spiegeleisen 
hergestellten basischen Schienenstahls zeigte starke 
Spiegelflamme, der Stahl war unruhig und rasch 
steigend. Es wurde Gas von oben vom vierten 
Block und vom letzten :9 Min. später gefangen. 
Die corrigirten Analysen sind: 


XXIV XXV 
CO 56,5 62,0 
H 33,0 34,2 
N 8,6 1,0 
COSEE NG 2,8 
100,0 100,0 


Die Gasentwicklung in der Goquille ist beim 
Thomasstahl zu Anfang, wo der Stahl noch ganz 
flüssig ist, besonders heftig und nimmt ab, so- 
bald die Erstarrung vor sich geht. Es ist nun 
von Interesse, das Gas im ersten und. letzten 
Stadium gesondert zu untersuchen. Zu dem 
Zwecke wurde bei einer Charge Flulseisen, sowie 
bei einer Charge Schienenstahl auf einer Goquille 
Gas von unten gefangen, das Röhrchen aber ent- 
fernt, sobald die Goquille. voll war. Bei einer 
zweiten Goquille wartete man, bis dafs der Stahl 
steif wurde, und füllte dann ein Röhrchen von 
oben mittelst Sand. Die corrigirten Analysen 
lauten: 


XXVI. Flufseisen. 
a) Erste Portion. b) Letzte Portion. 
60.,2:27,9 62,6 
H 5,7 12,6 
N 14,7 23,2 
COS IaL,L 1,6 
100,0 100,0 
XXVI. Schienenstahl. 
a) Erste Portion. b) Letzte Portion. 
COP8157 54,1 
H 8,2 38,6 
N 059 3,9 
N CO, 0,6 3,8 
100,0 100,0 


Diese Versuche zeigen, dals die ersten Gas- 
portionen, welche das Schäumen des basischen 
Stahls veranlassen, lediglich Kohlenoxyd sind, 
dals aber während des Erstarrens selbe Gase 
austreten, deren Zusanımensetzung sich schon 
mehr dem sauren Stahl nähert. 
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Nach allen den mitgetheilten Analysen rührt 
also die starke Gasentwicklung des Thomasstahls 
vorwiegend von Kohlenoxyd her, wodurch er sich 
vom Roheisen, Bessemer- und Martinstahl wesent- 
lich unterscheidet. Dieses Kohlenoxyd entstammt 
einestheils dem Frischprocels im Convertor, andern- 
theils der Reaction nach Zusatz von Spiegel- 
eisen oder Ferromangan. Zur Aufklärung des 
Verhältnisses ist eine Untersuchung des fertigen 
basischen Metalls ohne jeglichen Zusatz von 
besonderem Interesse. Die am Ende des Blasens 
genommenen Proben zeigen sich durchgehends 
ruhiger als der fertige Stahl. _Ihr Gasgehalt ist 
sehr schwankend. Oft ist das Metall ruhig und 
giebt ziemlich diehte Blöcke, bald darauf beob- 
achtet man wieder starkes Spratzen und Steigen. 
Eine Gesetzmälsigkeit liefs sich dabei noch nicht 
erkennen. Nur so viel scheint festzustehen, dafs, 
wenn man das Ueberblasen nicht outrirt, sondern 
noch etwa 0,15 P im Bade läfst, das Metall 
ohne Zusatz ruhig ist und wenig steigt. Nach 
Spiegelzusatz wird es allerdings wieder unruhig. — 
Bis jetzt habe ich zwei Gasproben gedachten 
Metalis untersucht. Nr. XXVII, von unten ge- 
gossen, entstammt einem weniger gashaltigen 
Bade, Nr. XXIX a) und b) sind zwei nacheinander 
von oben von dem nämlichen Block eines gas- 
reicheren Metalls entnommene Proben. 


XXVII XXIXa XXIXb 
CO 8,0 19,5 29,2 
LEN 78V 80,7 32,0 
N 18,0 41,7 32,0 
CO: 2,0 2,1 9,4 
Ö 0,0 5,8 3,9 

99,7 99,6 99,9 

Corr. 
CO 8,8 27,3 95,0 
H°27159 43,5 98,4 
N 151 26,2 22,9 
CO, 2,0 3,0 4,1 
100,0 100,0 100,0 


Nach diesen Analysen ist das basische Metall 
vor der Desoxydation in Hinsicht auf die absor- 
birten Gase nicht anders bestellt wie Bessemer- 
oder Martinmetall. Mithin mufs die weitaus über- 
wiegende Menge des aus dem fertigen Stahl oder 
Flulseisen entweichenden Kohlenoxyds bei der 
Desoxydation in das Bad gelangt sein. . Damit 
ist aber durchaus nicht gesagt, „dafs in der Co- 
quille eine Desoxydation vor sich geht. Es ist 
zuzugeben, dafs, namentlich beim kalten Einwerfen 
von Ferromangan, die gehörige Mengung der Stoffe 
im Converter noch nicht erfolgt. Dies muls 
aber unbedingt in der Sammelpfanne geschehen. 
Es widerspräche allen hydrostatischen Gesetzen, 
wenn man das Gegentheil annähme. Selbst weit 
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heterogenere Flüssigkeiten, wie Alkohol und Wasser, 
bilden ein durchaus homogenes Gemenge, wenn 


man sie gemeinsam in einem starken Strahl in 
ein Gefäls schültet. 
stahl die kräftige Aufrührung durch die ent- 
weichenden Gase selber. Kurzum, es ist undenk- 
bar, dafs ein minutenlang aufbrodelndes Eisenbad 
nicht absolut gleichmäfsig gemischt sei. Dem- 
nach ist die Desoxydation in der Pfanne beendet, 


Dazu kommt beim Thomas- 


Dabei hat sich der Stahl mit Kohlenoxyd völlig 


gesättigt, und dieses gelöste Kohlenoxyd entweicht 
nachher beim Giefsen und Erkalten des Stahles. 
Schon in dem Momente, wo der Stahl aus dem 
Gufsloche tritt, entweichen die gelösten Gase mit 
solcher Gewalt, dafs derselbe sich kelchförmig 
ausbreilet und sofort in kleine Tropfen zerstäubt. 


Der kleinste abspringende Partikel sprüht und - 


bläht sich; jeder Tropfen der gesammten Schmelze 
ist schon an und für sich mit Kohlenoxyd über- 
sättigt und braucht sich nicht mit einem andern 
zu vermengen, um Gas zu entwickeln. 

Nach alledem wird man nicht umhin können, 
die gesammte Menge des entweichenden Kohlen- 
oxyds als vorher gelöst anzusehen, zumal doch 
der Theil, welcher vor der Desoxydation vor- 
handen war, unbedingt in Lösung gewesen. 

Es drängt sich die Frage auf, warum denn 
gerade Thomasmetall die Fähigkeit besitzt, so 
grofse Mengen Kohlenoxyd aufzunehmen, wäh- 
rend Bessemer- und Martinstahl das meiste Gas 
bei der Spiegelreaction unabsorbirt entweichen 
lassen. Ich für meine Person bin vorläufig nicht 
imstande, diese Frage definitiv zu entscheiden, 
suche aber nach den vorliegenden Erfahrungen 
in den Temperaturverhältnissen den wahrschein- 
lichen Erklärungsgrund. 

Von besonderem Interesse ist die Wirkung 
eines Silieitzusatzes auf basischen Stahl. Ob- 
gleich unsere Versuche nach dieser Seite hin 
noch nicht abgeschlossen sind, dürfte eine kurze 
Mittheilung der bis jetzt erhaltenen Resultate in 
Anbetracht ihrer Wichtigkeit für Theorie und 
Praxis doch nicht unerwünscht sein. Gelegent- 
lich der Bohrversuche wurden oben ad Ill und IV 
bereits ein Versuch mit 5% 14 procentigem Silieit 
und ein solcher mit 5% Silieit nebst 211% 
70° Ferromangan erwähnt. Die Zusätze wurden 
in geschmolzenem Zustande in den CGonvertor 
gebracht. Der Stahl war in der Pfanne und 
CGoquille durchaus ruhig, stieg aber, und die 
Blöcke enthielten Wurmröhren. Wegen Phosphor- 
reduction zeigte das Product Kaltbruch. Das 
Auffangen der Gase ist leider milslungen. 

Später wurde der Versuch mit 5% Silieit 
und 21/5, % Ferromangan in derselben Weise und 
mit ähnlichem Resultat wiederholt. Der Stahl 
war ruhig, aber stieg. Wegen starken Kalt- 
bruchs war er unbrauchbar ; die Analyse zeigte, 
dals der Phosphorgehalt von 0,106 auf 0,515 
gestiegen war, und dafs nur 0,011 Si verblieben. 


a 
Ba, August 1883. 
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Gas wurde bei einer kleineren Coquille a) zu Anfang 
des Gielsens und bei einer grölseren b) gegen 
Ende aufgefangen. Es ergab sich 


XXXa XXXb 
U0rRDH8.I 36,2 
H 17,0 34,1 
N 19,9 22,7 
CO, 1,9 3,0 
ESSEN RE: 3,5 

98,9 99,5 
Gorr, CGorr. 

CO. 64,6 44,1 
H 18,9 41,6 
N 14,4 10,6 
002. 2,1 8,7 
100,0 100,0 


Das für die Praxis wichtigste Ergebnifs vor- 
stehender Versuche liegt weniger in der Be- 
ruhigung des Stahls, als in der Phosphorreduction 
durch Zusatz geschmolzenen Siliciumeisens. 

Um die Phosphorreduction hintenan zu halten, 
wurde bei einer neuen Charge 5% Silieit und 
2% 70 procentiges Ferromangan in festem Zu- 
‚stande, aber zur Rothgluth vorgewärmt, in der 
Pfanne zugesetzt. Es zeigte sich keine Reaction, 
der Stahl war wiederum absolut ruhig, stieg aber 
gleichwohl und die Blöcke hatten eine Porenzone 
am Rande. 


# 


Die Analyse des Metalls vor und nach dem 
Zusatz ergab: 


CG Si Mn 1 
Vor Zusatz 0,002 0,002 0,083 0,078 
Nach -, 0,115 0,162 0,944 : 0,097 


Aus den Zusätzen mufsten rechnungsmäfsig 
vorhanden sein: 


0,14 G 0,53 Si 1,25 Mn 
Diese Werthe zeigen erstens eine geringe 


P-Reduction, zweitens, dafs sich die Reaction 
vorzugsweise auf das Silicium geworfen, während 
Mn auffallend wenig und der Kohlenstoff fast 
gar nicht angegriffen wurde. 


In der Coquille entwickelte der langsam 
steigende Stahl nur wenig Gas. Zwei verschie- 
dene Coquillen gaben: 

XXXla XXXIb 

Corrigirt 
00%. 34,7 30,8 
H 58,0 65,8 
N 4,1 1,9 
CO; 3,2 1,5 
100,0 100,0 


In Bezug auf den Gehalt an CO und H 
zeigt dieser Stahl ein ähnliches Verhältnifs wie 


das basische Metall ohne jeden Zusatz. Dieses 
liefs sich voraussagen. Sehr bemerkenswerth ist 
aber der weit geringere Stickstoffgehalt. (Vergl. 


Anal. XXVIH und XXIX.) 

Indem ich mir selber eine weitere Diseussion 
dieser Versuche für die nächste Mittheilung vor- 
behalte, möchte ich, soweit die Gase in Frage 
kommen, nur das Facit ziehen, dafs der letzte 
Versuch gemeinsam mit allen früheren einerseits 
ein demonstratio ad oculos für die Hydrogen- 
natur des Steigens ist, dafs er aber andererseits 
bestätigt, dafs das Schäumen und Spratzen des 
Stahls wesentlich von absorbirtem Kohlenoxyd 
herrührt, welches in Blasen entweicht, sobald 
der flüssige Stahl auf die Temperatur des Er- 
starrungspunkts sinkt. Das basische Metall ohne 
jeden Zusatz enthält ja vorwiegend Wasserstoff 
und Stickstoff, daneben wenig, unzweifelhaft ab- 
sorbirtes Kohlenoxyd; dementsprechend ist es 
in der Goquille verhältnilsmälsig ruhig, steigt aber. 

Durch Zusatz von Spiegeleisen oder Ferro- 
mangan trilt eine Kohlenoxyd bildende Reaction 
ein, der Stahl sättigt sich mit diesem Gas, schäumt 
deshalb in der Goquille und entläfst anfangs 
grolse Mengen Kohlenoxyd; sobald der Block 
fest wird und die Wurmröhrenbildung vor sich 
geht, tritt neben dem CO der H wieder hervor. 
Durch Silieitzusatz hingegen wird die Stahl- 
bildung ohne GO-Entbindung erreicht, der Stahl 
löst davon also nichts, ist ruhig, steigt gleich- 
wohl und entläfst dabei vorwiegend Wasserstoff. 

Ich bemerke ausdrücklich, dafs bei den heute 
mitgetheilten Silieitversuchen nichts anderes, als 
die leicht verständliche beruhigende Wirkung 
eines Silieiumzusatzes hervortritt, dagegen durch- 
aus nicht die jüngst vielfach diseutirte dich- 
tende Wirkung. Letztere, d. h. die Unter- 
drückung des Steigens durch Silicium, bleibt für 
heute ganz aulser Discussion. 

Es bietet sich hier zum Schluls eine 
passende Gelegenheit, nochmals auf die Phä- 
nomene des Steigens und die Ergebnisse der Bohr- 
versuche zurückzukommen. Die heute mitge- 
theilten Untersuchungen ergaben, dafs, mit allei- 
niger Ausnalıme des fertigen Thomasstahles, von 
den verschiedenartigsten Eisen- und Stahlgattungen 
vor dem Festwerden vorzugsweise Wasserstoff 
abgegeben wird, daneben Stickstoff und Kohlen- 


oxyd. ° Dementsprechend wäre es am nahe- 
liegendsten, auch bei den unmittelbar nach 
dem Erstarren sich bildenden Gassecrelionen 


neben vorwiegendem Wasserstoff doch auch 30 % 
Kohlenoxyd vorauszusetzen. Nun aber zeigen 
die Bohrversuche, dafs die Poren entweder gar 
keine oder doch nur verschwindende Mengen 
des letzteren Gases enthalten, insonderheit auch 
beim Thomasstahle. 
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Zur Erklärung dieses auffallenden Factums 
könnte man an eine Resorption des anfangs in 
den Poren mit vorhanden gewesenen Kohlenoxyds 
denken, würde dann aber mit der Thatsache in 
Widerspruch gerathen, dals Wasserstoff von roth- 
glühendem Eisen besser absorbirt wird als Kohlen- 
oxyd, wonach umgekehrt gerade der Kohlenoxyd- 
gehalt in. den Poren relativ höher sein mülste 
als in dem vor dem Erstarren entweichenden 
Gasgemenge. Eine andere Erklärung könnte aus 
der oben gelegentlich des Roheisens erwähnten 
Thatsache versucht werden, dafs das Kohlenoxyd 
gröfstentheils vor dem Erstarren entweicht. Dem- 
nach würde sich im festen Stahl aus dem Grunde 
kein Kohlenoxyd ausscheiden, weil es darin in 
nennenswerther Menge gar nicht mehr vorhanden. 
Eine derartige einfache Erklärung würde aber 
erst dann zu accepliren sein, wenn auch für 
Stahl und Flufseisen sicher gestellt wäre, dafs 
nach dem Erstarren kein CO zurückbleibt. Nun 
zeigen aber gerade weiehes Eisen und Gufsstahl 
bei den Vacuumversuchen neben H reichlich CO, 
und Stead fand in den Gasen der Gjersschen 
Durchweichungsgrube auf 3 Theile Wasserstoff 
etwa 2 Theile CO + CO3. Aus diesen Gründen 
habe ich mich nicht bei der vorstehenden Er- 
klärungsweise beruhigen können und bin schliefs- 
lich zu einer neuen Hypothese gelangt, welche 
nicht allein das Fehlen des Kohlenoxyds in den 
Wurmröhren erklärt, sondern auch ein neues 
Licht auf das Phänomen des Steigens zu werfen 
vermag. 

Es handelt sich zuvörderst darum, wie wir 
uns die Bindung der Gase im Eisen zu denken 
haben. Es ist bereits darauf hingewiesen wor- 
den, wie die elementaren Gase, Wasserstoff und 
Stickstoff, unbedingt als legirungsfähig anzuschen 
sind, und sich dementsprechend ebenso mit dem 
Eisen vereinigen, wie Phosphor oder Kohlenstoff. 


„STAHL UND EISEN.* 


Das Kohlenoxyd hingegen kann als Nichtelement 
keine Legirung bilden. Es 


kohle. Demnach denken wir uns das GO ledig- 
lich absorbirt, Nitrogen und Hydrogen, wenn 


nicht ganz, so zum grolsen Theil, mit dem Eisen 
Nunmehr ist es nur ein kurzer 
Schritt, die Hydrogenseeretion unter demselben 
Gesichtspunkte aufzufassen wie die Kohlenstoff- ” 


wahrhaft legirt. 


secretion, mit anderen Worten in der Wurm- 


röhrenbildung eine Analogie der Graphitauschei- 


dung zu erblicken. 


Sowie der gesammte Kohlenstoff des grauen 


Roheisens im flüssigen Metall und unmittelbar 
unter dem Schmelzpunkt völlig legirt ıst und 
erst nach dem Erstarren, je nach den Umständen 


mehr oder weniger vollständig, in Form von 
Graphitblättchen ausgeschieden wird, so vermag 


auch das Eisen einen im geschmolzenen Zustande 
incorporirten Ueberschufs von Hydrogen und 
Nitrogen nach dem Erstarren nicht mehr festzu- 
halten, und es erfolgt die Secretion in Form von 
Radialröhren. 

Unter diesem Gesichtspunkt erklärt sich nicht 
allein das Fehlen des CO, sondern auch die 
Abweichungen und Unregelmälsigkeiten, welche 
das Secretionsphänomen bei ein und demselben 
Metall, je nach den beim Gielsen und Festwerden 
obwaltenden” physikalischen Umständen, darbietet. 
Ein weiteres Eingehen auf diese Hypothese liegt 
nicht im Bereich dieser Abhandlung. Heute galt 
es in erster Linie, die Natur der Gase und die 
durch sie hervorgerulenen Erscheinungen im all- 
gemeinen festzustellen. Die nächste Mittheilung 
wird Specialfragen zum Gegenstand haben und 
dabei Gelegenheit bieten, die soeben angedeutete 
Theorie auf Einzelfälle auszudehnen. 


Brandenburg a. d. H., den 19. Juni 1883. 
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wird als solches‘ 
zwischen den Molecülen des Eisens festgehalten, ' 
ähnlich wie innerhalb frisch ausgeglühter Holz- 
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Ein deutscher Gelehrter im Jahre 1841 über die Bedeutung 
der Eisenindustrie. 


uannnnnnnnnn 


Die grofse Bedeutung des Eisens für die 
d » 
Gulturentwieklung des Menschengeschlechts und 


die-hohe Wichtigkeit der Production, Verarbeitung. 


und Anwendung desselben für unser Vaterland 
ist bereits lange, bevor die Eisenindustrie ihre 
_ heulige Gröfse erreicht hatte, fast mit prophe- 
tischen Blick voll erkannt worden. Es geht 
dies aus einer uns vorliegenden kleinen Broschüre 
aus dem Jahre 1841 hervor, deren Zusendung 
wir einem hochverehrten Freunde verdanken, der, 
selbst einer der bedeutendsten Baumwollenindu- 
striellen Süddeutschlands, durch diese Sendung 
wolil beweist, wie sehr er selbst von der Bedeu- 
tung der Eisenindustrie durchdrungen ist. 

Der Privatdocent an der Universität 
Tübingen Dr. E. Schweickhardt ver- 
öffentlichte in dem bezeichneten Jahre diese Bro- 
schüre unter dem Titel: „Das Eisen in histo- 
rischer und nalionalökonomischer Beziehung“. * 

Der Verfasser fügt dem, namentlich von dem 
hochverdienten OÖberbergrathv. Karsten ausgeführten 
Satze, dals unsere Bildungsstufe ohne das Eisen 
eine äufserst niedrige sein mülste, den weiteren 
Satz hinzu, dafs die Menschen in fort- 
schreitenden Staaten gewohnt seien, ihre 
Gedanken nicht blofs niederzuschreiben, 
sondern auch im Eisen, oder wenigstens 
mittelstdesselbenin einem andern Stoffe 
zu verwirklichen, und er stellt sich die 
Aufgabe, diesen Satz zu beweisen. Die Bedeu- 
tung der Eisenindustrie für unser Vaterland dar- 
zulegen, betrachtet der Verfasser als eine Zeit- 
frage in dem Verhältnifs zwischen England und 
Deutschland; er hofft mit Sehnsucht auf die 
_ zukünftige politische Gröfse seines Vaterlandes 
und sieht mit Bangen, was nach seiner Meinung 
derselben feindlich entgegensteht. Deshalb glaubt 
er von seinem Standpunkte die Verhältnisse nach 
aulsen beleuchten zu müssen. In Deutsch- 
land selbst hält er keine Lehre für ver- 
derblicher, als jene, nach welcher gei- 
stige und materielle Interessen durchaus 
getrennte Grölsen sind; er glaubt, dafs diese 
Lehre zu seiner Zeit bereits bedeutend an Boden 
verloren habe, und will das gegenseitige Ein- 
wirken beider weiter nachweisen. Der Zollverein 
hob, nach seiner Ansicht, zunächst die materiellen 
Interessen und hat auch. zugleich am kräftigsten 
zur Hebung des Charakters, der Würde und der 
geistigen Gröfse der Nation beigetragen. Diese 
erste Wiedervereinigung der deutschen Stämme, 


* Dr. E. Schweickhardt, das Eisen in historischer 
und national-ökonomischer Beziehung. Tübingen bei 
Ludwig Friedrich Fues, 1841. 


zunächst zur Förderung der materiellen Interessen, 
habe auch in kräftigster Weise zu einer viel- 
seitigen geistigen Entwicklung beigetragen. 

In kurzen äulserst markigen Sätzen entwickelt 
der Verfasser nach einer, die vorstehenden Aus- 
führungen enthaltenden Vorrede seine Gedanken. 

Alle Nationen, jene nicht ausgenommen, deren 
Geschichte die schönsten und glänzendsten Blätter 
in den Annalen der Menschheit ausfällt, bewahren 
die Erinnerung an einen trostlosen, beinalıe thie- 
rischen Zustand, dem sie sich erst nach langen 
furchtbaren Kämpfen entwanden. Die Menschen 
waren von allen Kenntnissen entblöfst, selbst der 
Gebrauch des Feuers war unbekannt, sie kannten 
keine andere Nahrung als die, welche von der 
Natur freiwillig, aber ebenso roh als kärglich, 
geboten wurde. Ebenso roh und nothdürftig 
waren Bekleidung und Wohnung; Blätter und 
Thierfelle, Baumzweige und Höhlen mulsten 
genügen. Der Mensch lebte vollkommen unter 
dem Drucke der Materie, alle seine körperlichen 
und geistigen Kräfte waren auf Vertheidigung 
und die Erlangung der nothwendigsten Bedürfnisse 
gerichtet. Bei einem solchen Zustande war eine 
Entwicklung des Geistes undenkbar. Auch die 
Entstehung grölserer Gesellschaften, die Bildung 
von Reichen und die damit zusammenhängende 
Entwicklung der menschlichen Fähigkeiten war 
nur unter dem Zusammenwirken der günstigsten 
Umstände da möglich, wo der Boden so frucht- 
bar war, dafs: er von selbst eine grölsere Menge 
von Nahrungsmitteln gewährte, wo er so locker 
war, dafs die Bearbeitung für den, der ihm 
Saaten anvertrauen wollte, möglichst leicht wurde. 
Dieses war der Fall in den Deltas grolser Flüsse, 
und daher bildeten sich die ersten grölseren 
Reiche an den Mündungen gröfserer Flüsse, wie 
des Nil, des Euphrat und des Ganges. 

In dieser Darlegung liegt die Voraussetzung, 
dals sich gröfsere Reiche ohne die Entdeckung 
und Bearbeitung der" Metalle bilden konnten, 
obgleich die Bekanntschaft mit denselben in das 
hohe Alterthum hinaufreicht; denn erst durch 
den Ackerbau konnten die für die Bearbeitung 
der Metalle nöthigen Kenntnisse gewonnen 
werden. Beschränkt mulsten jedoch diese Kennt- 
nisse in hohem Grade gewesen sein; denn Beine 
und Hörner der Thiere, Gräthe der Fische, 
Muscheln, Rohrarten, Dorne und Stöcke waren 
so schlechte Werkzeuge, dals der Mensch der 
Mehrzahl nach Lastthier blieb und an eine 
geistige Entwicklung nicht zu denken war. Handel, 
Ackerbau, Industrie, Schifffahrt und Künste 
mulfsten in solchen Reichen auf der niedrigsten 
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Stufe bleiben, ebenso die Wissenschaften, die 
erst im Gefolge von jenen erscheinen. Die Herr- 
schaft über die Natur, die nothwendig ist, bevor 
der Mensch ihre Gesetze und damit die Grölse 
des Schöpfers kennen lernen kann, war mit den 
angezeigten Hülfsmitteln nicht zu erreichen, hierzu 
gehört nothwendig die Kenntnils der Metalle. 

Der Verfasser schildert dann, wie, nachdem 
das Gold am frühesten bekannt geworden, das 
Kupfer in der.alten Welt allgemein Anwendung 
fand und der Menschheit Waffen und Werkzeuge 
lieferte. Auf das Kupfer und die härteren Me- 
tallmischungen mit demselben war die Kultur 
jener alten Reiche Aegypten, Babylonien und 
Assyrien begründet, aber weder Gewerbe, noch 
Künste, noch Wissenschaften konnten, bei dem 
Gebrauche des Kupfers als Werkzeug und Hülfs- 
mittel, aus dem Zustand der ersten Kindheit 
heraustreten, und auch nur in günstig gelegenen 
Ländern war eine bedeutendere Ausdehnung 
des Ackerbaues möglich. Länder mit rauhem, 
unfruchtbarem Boden, wie theilweise in Griechen- 
land, blieben schlecht angebaut und dünn be- 
völkert. Der Stralsenbau war wegen der 
weichen Werkzeuge unvollkommen, der Schiffs- 
verkehr ging selten über unbedeutende Küsten- 
schiffahrt hinaus, Länder- und Völkerkunde war 
mangelhaft, von den Producten der Natur wurde 
nur eine sehr geringe Zahl bekannt. Da keine 
Herrschaft über die Natur und keine Einsicht 
in ihre Gesetze möglich war, mulste sich ein 
krasser Aberglaube entwickeln; das Gute wurde 
als solches. angebetet, das Böse wegen seiner 
Gefährlichkeit verehrt. 

Vor der Entdeckung des Eisens war 
ein beschränkter Kreis für die materielle 
und geistige Entwicklung gezogen, den 
kein Sterblicher überschreiten konnte. 
Weder Gold, noch Silber, noch Kupfer, noch 
irgend ein anderes Metall konnte dem Menschen 
zur Erreichung seiner ‚höheren Zwecke behülllich 
sein; das Eisen allein vereinigt in sich 
die hierzu unentbehrlichen Eigenschaften. 

Trotz der schwierigen Darstellung des Eisens 
war dasselbe doch bereits vor unserer Zeitrech- 
nung bekannt, und die Völker setzen seine Ge- 
winnung in ein hohes Alterlhum, indem sie die 
Entdeckung mit den verschiedensten Mythen ver- 
binden. Sicher ist, dafs die Anwendung des 
Eisens weit später als die des Kupfers stattfand, 
und dafs auch nach der Entdeckung des Eisens 
der Gebrauch desselben lange Zeit weder all- 
gemein noch sehr ausgedehnt war. 

Der Verfasser geht nun dazu über, die Rigen- 
schaften zu schildern, wegen welcher das Eisen 
allein die Bedingungen in sich vereinigt, un den 
angeführten Zwecken zu dienen. Er bezeichnet 
als solche die grofse Verbreitung über die ganze 
Erde in unerschöpflicher Menge und die Dar- 
stellbarkeit desselben in verschiedenen, den ver- 


schiedensten Zwecken dienenden Varietäten. Bei 
der Glassifieirung stellt der Verfasser sich selbst- 
redend auf den damaligen Stand der Technik; 
er unterscheidet Stabeisen, Stahl, Roheisen und 
versteht unter dem letzteren offenbar Gielserei- 
eisen; es ist jedoch höchst bemerkenswerth, dafs 
der Verfasser die Schilderung der Eigenschaften 
seines »Roheisens« mit der Bemerkung schliefst, 
dafs demselben noch eine bedeutende 
Rolle in der Baukunst vorbehalten sei. 

Zusammengenommen, bemerkt der Verfasser 
weiter, gewähren diese drei Varietäten dem Men- 
schen das passendste, am leichtesten anzuwen- 
dende Mittel, um Widerstand jeder Art zu be- 
seitigen; durch ihre Hülfe war es ihm möglich, 
sich die Kräfte der Natur zu unterwerfen und 
sie überall und zu allen Zeiten zu seinen Dien- 
sten zu verwenden; durch ihre Hülfe kann 
er stets seine Gedanken verkörpern und, 
wenn der Ausdruck gestattet ist, im 
Leben verkörpern. 

Wie das Eisen, vermöge seiner ausgezeich- 
neten Eigenschaften, von dem Menschen zur Er- 
reichung der schönsten Zwecke benutzt werden 
kann, ebenso gut dient es ihm zur Erreichung 
der verwerflichsten. Ganze Nationen begründeten 
ihre scheinbare Gröfse auf seine Anwendung zur 
Unterjochung der übrigen, und Einzelne, welche 
sich den ausschließlichen oder überwiegenden 
Gebrauch desselben zu sichern wulsten, gewöhn- 
ten sich daran, sich als die von unserm Schöpfer 
bevorzugte Klasse und ihre Mitmenschen als ein 
recht- und werthloses Gesindel zu betrachten. 

Der Verfasser schildert nunmehr die bei den 
Alten gebräuchlichen Herstellungs- und Verwen- 
dungsarten des Eisens und gelangt dann zu dem 
bedeutungsvollsten Theile seiner Ausführungen, 
indem er den Nachweis führt, dafs die Anwendung 
des Eisens jedem Volke ein Uebergewicht den 
anderen Völkern gegenüber verschaffen mulste, 
denen der Gebrauch des Eisens, sei es aus irgend 
welchen Gründen, verschlossen war. Die Anwen- 
dung mulste aber verschieden sein nach der 
Lage und dem Klima des Landes und nach dem 
theilweise von der Gesetzgebung bedingten Geiste 
der Bewohner. 

Die Bewohner armer Gebirgsgegenden werden 
ın der Anwendung als Waffe den Hauptzweck 
erblicken, die Ackergeräthe nur als Nothbehelf ge- 
brauchen und bei kriegerischen und räuberischen 
Neigungen dem reicheren Nachbar in der Ebene 
und dem vorüberziehenden Reisenden gefährlich 
werden. Die fortschreitende, auf eine. andere 
Anwendung des Eisens gegründete Givilisation 
drängt solche Völker aber erst zurück und ver- 
nichtet sie dann, oder nimmt sie in sich auf, so 
dafs sie aufhören zu existiren und in der Ge- 
schichte kaum eine Spur hinterlassen. 

Der Verfasser betrachtet die vom Meere be- 
spülten und von Flüssen durchströmten Länder 
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der gemälsigten Zone als am günstigsten für die 
vielseitige Anwendung des Eisens gelegen. In 
solchen Ländern dient dieses Metall nicht nur 
zu Waffen und Ackergeräth, sondern auch zu 
den friedliehen Zwecken der Industrie und der 
Schifffahrt. Der Erfindungsgeist wird rege, er 
sucht den Rohstoffen eine werthvollere Form zu 
geben und gegen solche Erzeugnisse die Producte 
entfernter Länder einzutauschen. Der Wohlstand 
mehrt sich, die Ansiedlungen erheben sich zu 
Städten, deren Bedürfnisse dem Ackerbau eine 
grölsere Ausdehnung geben und die Anlage von 
Strafsen bedingen. Das Eisen findet somit eine 
gesteigerte Anwendung bei Erbauung von Schiffen 
und Wohnungen, bei Werkzeugen für Industrie 
und Ackerbau und bei der Anlage von Stralsen. 
Der zunehmende Reichthum aber belebt den Sinn 
für. das Schöne, und die vorhandenen Mittel er- 
wecken die Künste, drücken dem Künstler das 
Eisen als Werkzeug in die Hand, mit dem er 
Kirchen, Paläste und Theater, Triumphbogen und 
Statuen schafft. Eine solche Thätigkeit bedingt 
die Anstellung vieler Beobachtungen, die Erwer- 
bung einer Menge von Kenntnissen, der Reich- 
thum gewährt Mulse zu Forschungen, und so ent- 
standen die Wissenschaften. Vermöge dessen, was 
das Land somit durch das Eisen erreicht hatte, 
namentlich vermöge des erlangten Reichthums, 
erwirbt es eine grolse Macht, es übt mächligen 
Einflufs auf seine Nachbarländer, sendet Colonieen 
aus, nimmt wenig bewohnte Länder in Besitz, 
es bildet nicht allein seine eigene Geschichte, 
sondern entscheidet auch Jahrhunderte hindurch 
über die Geschichte anderer Völker. 

Der Verfasser führt weiter aus, wie die ge- 
schilderte Entwicklung zur Eifersucht der Völker 
untereinander, zu Kriegen und zur Unterdrückung 
des einen Volkes durch das andere führen kann, 

. wobei die Anwendung des Eisens zu kriegerischen 
Zwecken in erster Reihe hervortritt. Er bemerkt 
weiter, dafs, aufser der günstigen Lage -und dem 
passenden Klima des Landes und aufser dem 
mehr oder weniger aufgeweckten Geiste seiner 
Bewohner, für die fortschreitende Anwendung 
des Eisens und hierdurch für die Entwicklung 
des Geistes zwei Punkte wesentlich und uner- 
lälslich sind. Erstens mufs die Gesetzgebung 
dieser Richtung entsprechen und sie fördern, 
anstatt sie durch falsche Mafsregeln, die aus einer 
unrichtigen Einsicht in die Natur der Sache, oder 
aus Herrschsucht hervorgehen, zu unterdrücken. 
Zweitens müssen die verschiedenen Stämme, die 
durch Aehnlichkeit der Sprache oder gleiche Ver- 
hältnisse gebunden sind, durch das feste Band 
einer solchen guten Gesetzgebung zu einer Nation 
vereinigt werden; denn nur gröfsere Vereine 
trotzen den Stürmen von Jahrtausenden, und nur 
sie können der verderblichen Anwendung des 
Eisens eine Grenze stecken. 

Bei der Kasten-Verfassung Aegyplens war eine 
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höhere Entwicklung nicht denkbar. _Phönizien 
war das erste Land, in welchem durch Lage, 
Klima, unzweifelhaft aber auch durch die Gesetz- 
gebung unterstützt, das Eisen nicht nur für 
Waffen und Ackerbau, sondern auch für Industrie 
und Schifffahrt ausgedehntere Anwendung fand. 
Der Verfasser schildert die Betriebsamkeit dieses 
Volkes, die für damalige Zeit sehr ausgedehnten 
Handelsbeziehungen und die grofsen Gewinne, 
die dasselbe machte, und sagt dann: „Sie (die 
Phönizier) gaben sich dieselbe Mühe, 
andere Völker von der gewinnbringen- 
den Benutzung des Eisens in Industrie 
und Schifffahrt abzuhalten, wie etwa 
heutzutage die Engländer, nur waren sie 
eher imstande, ihre Handelswege zu verheimlichen, 
als dieses bei dem jetzigen Zustande der Schiff- 
fahrt möglich ist.“ 

Der Verfasser unternimmt es nun, zu schildern, 
wie der verschiedene Gebrauch, den die einzelnen 
Völker des Alterthums vom Eisen machten, be- 
stimmend für deren weiteres Schicksal gewesen 
ist. Bei allen aber stand einer höheren Gultur 
noch immer der Unistand entgegen, dafs man 
noch nicht gelernt hatte, vermittelst des Eisens 
die Kräfte der Natur den Menschen dienstbar 
zu machen, so dafs alle Arbeiten durch den Arm 
des Menschen verrichtet werden mulsten. 

Während der Völkerwanderung und nach dem 
Untergange Roms, welches eben untergehen mulste, 
weil es das Eisen in der Hauptsache nur zur 
Unterjochung anderer Nationen gebrauchte und 
von den geraubten Schätzen üppig lebte, anstatt 
das Eisen auch zum Erwerbe in friedlicher Ar- 
beit zu verwenden, wurde das Eisen lange Zeit 
beinahe nur zur Bewaffnung in dem langen 
Kampfe gebraucht, aus welchem die Nationalitäten 
hervorgingen. 

Einzelrie derer, die sich durch ihre persön- 
lichen Eigenschaften zu Herrschern aufgeschwungen, 
oder deren Nachkommen, wufsten ihre Macht zu 
stärken, indem sie durch Vorrechte, die sie den 
Städten ertheilten, die Benutzung des Eisens für 
Industrie, Handel und Schifffahrt begünstigten. 
Hieraus entstand ein dritter Stand, der stets ein 
treuer Verbündeter der Monarchen blieb, so lange 
diese die Verwendung des Eisens zu friedlichen 
Zwecken und damit die Entwicklung der Künste 
und Wissenschaften beschützten.. „Da man hier- 
unter“, sagt der Verfasser wörtlich, „gewöhnlich 
und mit Recht auch Freiheit versteht, so war 
der Kampf um wohlverstandene Freiheit stets ein 
Kampf um ungestörte Verwendung jenes Metalls 
für Zwecke des Friedens, bei der auch allein 
wahre Religiosität und Moral gedeihen können.“ 

Durch die friedliche Arbeit in den Städten 
wurde der Mensch in den Stand gesetzt, seine 
grolse Aufgabe — nämlich über die Natur zu 
herrschen und ihre Gesetze kennen zu lernen — 
aufzunehmen. Der Mensch benutzle das 
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Eisen, um seine Gedanken im Leben zu 
befestigen. Der Verfasser behauptet, dafs es 
kaum einen Gedanken giebt, der sich 
ohne das Eisen wirklich ausführen lielse. 
Die Nadel, der Meilsel, die Tausende von Werk- 
zeugen für den Ackerbau, die Industrie, den Berg- 
und Schiffbau bis zur Dampfmaschine und den 


Eisenbahnen waren einst Gedanken scharf- 
sinniger, geistreicher Männer, die, an- 


statt Bücher zu schreiben, ihre Gedanken 
in Eisen niederlegten. 

Die Ausführung eines guten Gedankens nennt 
man eine Erfindung; zu den Erfindungen, 
auf welche jede Nation stolz ist, gehört 
aber eine durch gute Gesetzgebung und 
Erziehung unterstützte friedliche Anwen- 
dung des Eisens. 

Deutschland war einst am hervorragendsten 
und tüchtigsten in diesen Erfindungen und in der 
Verwendung des Eisens. Durch namenloses Un- 
glück, durch Religionskriege und darauf folgende 
Zersplitterung und politische Ohnmacht wurde es 
aus dieser Bahn herausgeworfen und von anderen 
Völkern überholt. Der Verfasser glaubt aus den 
Erscheinungen seiner Zeit schliefsen zu dürfen, 
dafs die deutschen Fürsten und Völker 
den Werth jener Güter wiedererkannt 
haben, dafs Ackerbau, Industrie, Schiff- 
fahrt und Handel sich in wechselseitiger 
Einwirkung wieder heben. Der Verfasser, 
der einen so scharfen Blick für die Bedeutung 
der wirthschaftlichen, productiven Thätigkeit des 
Volkes beweist und die Energie und Kraft seiner 
Nation kannte, war wohl geeignet, prophetisch 
das -Schicksal unseres Vaterlandes voraus zu ver- 
künden, indem er sagte: „In kurzem wird 
Deutschland seine Stelle in der Reihe der Na- 
tionen würdig wieder einnehmen, und, so Gott will, 
wird wieder eine Zeit kommen, wo es voran- 
schreitet in Erfindungen, und wo es keinen äufseren 
Feind wegen der Möglichkeit einer inneren Zer- 
splitterung zu fürchten hat.“ 

Der Verfasser will sich enthalten, das Schick- 
sal anderer Nationen von seinen Gesichtspunkten 
aus zu verfolgen; er hält jedoch England für 
die Begründung seiner Ansichten zu wichtig und 
dessen Einfluls auf Deutschland für zu 
bedeutend, als dafs er sich nicht bemühen sollte, 
den Malsstab seiner Ansicht an jenes grofse Land 
anzulegen. 

Der Verfasser schildert nun an der Hand der 
Geschichte, wie durch Einfälle und Eindringen 
fremder Völkerstämme, durch religiöse und poli- 
tische Wirren auch in England die wirthschaft- 
liche Entwicklung Jahrhunderte zurückgehalten 
worden sei, dafs aber dortdie Grofsen, im Gegensatz 
zu dem Verhalten derselben auf dem Continent, 
von jeher der Industrie und damit der friedlichen 
Anwendung des Eisens geneigter gewesen sind. 

Der uralte Zinn-Bergbau war eine Quelle des 
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Reielıthums und der Macht, und schon dieser 
veranlalste bei den Grundherren, in deren Besitz 


er war, eine günstige Stimmung für Handel und 


Industrie. 

Die allmähliche Entwicklung der Industrie 
führte zu einem intensiveren Betriebe des Acker- 
baues, zur Vermehrung der Bevölkerung, zur 
Erbauung und Erweiterung der Städte, zur Ver- 


ei 


* 


besserung der Stralsen und zur Ausdelinung der 


Schifffahrt; alles dies halte die ‚vermehrte Ver- 
wendung des Eisens zur Folge. 

Diese aufserordentlichen 
vielfach durch das Eingreifen des Staates herbei- 


Fortschritte waren 


geführt, das nicht selten einen höchst gewalt- 


thätigen Charakter zeigte. So verordnete bei- 
spielsweise Eduard der Dritte, dafs nur im In- 
lande fabricirte Tuche getragen werden dürften ; 
Heinrich der Vierte ordnete an, dafs 


fremde 


Kaufleute ihre Einfuhr nur gegen englische Waaren 


austauschen durften, und wie gewaltig die Navi- 
gationsacte den Handel, die Schifffahrt und die 
Industrie Englands gefördert hat, ist bekannt. 
Zu seiner vollständigen Entwicklung und Grölse 
gelangte England erst durch die neuere Art der 
Steinkohlen- und Eisenproduction und Verwendung. 
Dabei befolgte es den Grundsatz, Rohstoffe ein- 
und Fabricate auszuführen. 
durch kolossale Anwendung des Eisens zur Herr- 
scherin der Welt heran, und die Staatsmänner 
Englands erkannten, dafs das Vaterland 
der wirthschaftlichen Entwicklung seine 
Grölse verdanke. Leicht konnte in ihnen der 
Gedanke entstehen, andere Nationen von dem 
Gebrauche desselben Mittels, wodurch 
sie das grolse Resultat erzielt hatten, ab- 
zuhalten, oder sie zu beschränken, und wirk- 
lich ist zu erkennen, wie seit mehr als 150 
Jahren dieser Gedanke, als die Politik Englands 
nach aulsen, bald durch List, bald durch Gewalt, 
zur Ausübung gelangt. So war ein Hauptgrund 
des Abfalles der amerikanischen Colonieen, dafs 
die Staatsmänner Englands das Eisen in den 
Colonieen nur für den Ackerbau benützen lassen 
wollten, um Fabricate gegen Rohstoffe ausführen 
zu können. Der berühmte Pitt sagte im Jahre 
1770, man sollte nicht dulden, dafs in Neu- 
England auch nur ein Hufnagel fabrieirt werde. 


Die Bürger Nordamerikas wulsten aber so gut 


wie die Engländer, dafs ein Land nur dann reich 
und mächtig wird, wenn es das Eisen nicht 
allein für Ackerbau, sondern auch für Industrie, 
Handel und Schifffahrt verwendet, und daher 
machten sich die Colonieen frei. 

Der Verfasser führt nun weiter aus, wie Eng- 
land, um seinem Grundgedanken Geltung zu ver- 
schaffen, sich schöner Redensarten über 
freie Handelspolitik bediente, die, wie ein 
geistreicher Amerikaner treffend sagte, wie die 
englischen Manufacturwaaren, nicht so- 


So wuchs England 


wohl für den inneren Gonsum, als für die 
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Ausfuhr fabricirt wurden. Der Verfasser 
zeigt, dafs er ein volles Verständnils für die 
Freihandelspolitik hatte, indem er, wohl gemerkt 
im Jahre 1841, weiter sagt: „Die Grundsätze, 
die Adam Smith in seiner »wealth of nations« 
mit sehr viel Geist aufstellt, die aber bei ge- 
gebenen Zuständen, und wohl bei dem natür- 
lichen Uebergewicht, das einzelne Län- 
der besitzen, theilweise für immer un- 
riehtig sind, und dessen Vordersätze oft zu 
Schlüssen führen, die den Leser überraschen 
müssen, werden den Völkern anempfohlen. Weil 
England genöthigt ist, seine Korn-Gesetzgebung 
aufzugeben, wenn es nicht zu Grunde gehen will, 
so möchte es diesen Umstand benutzen, um mit 
anderen Völkern Verträge abzuschlielsen, die 
sie hindern sollen, das Eisen anders als 
für den Ackerbau zu benutzen; es will, dafs 
die aufblühende Industrie dieser Völker, mit ihr 
Reichthum und Macht, Künste und Wissenschaften 
untergehen sollen. England würde an Deutsch- 
land ein bisher tributpflichtiges Land 
verlieren, sobald letzteres die Benutzung 
des Eisens für Industrie, Handel und 
Schifffahrt wie früher erringen würde; 
vor kurzem noch hatte England einen trefflichen 
Bundesgenossen an der Zerfahrenheit Deutsch- 
lands, damals waren keine Verträge nöthig; da 
dieses aufgehört hat (der Verfasser hat hier den 
inzwischen gebildeten deutschen Zollverein im 
Auge), möchte es sich seinen guten Kunden und 
treuen Freund auf dem Wege der Tractate be- 
wahren. Den Anfang hat es bereits glücklich 
gemacht, hoffentlich wird aber die Durchführung 
nicht gelingen.“ 

Der Verfasser, der den zu jener Zeit in Eng- 
land tobenden Kampf um die Aufhebung der 
ungeheuer hohen, prohibitiven Kornzölle mit Auf- 
merksamkeit beobachtet hat, fährt dann fort: 

„Werfen wir als Deutsche noch einen Blick 
auf das Vaterland und lassen wir uns durch die 
bisher entwickelte Ansicht leiten, so scheint uns 
seine Lage folgende zu sein. 

Dadurch, dafs in England, unterstützt durch 
Gesetzgebung und Politik, das Eisen seit Jahr- 
hunderten weit mehr als in Deutschland gebraucht 
worden ist, hat England weit mehr und bessere 
Gedanken im Eisen niedergelegt und dadurch 
eine weit vollkommenere Herrschaft über die 
Natur errungen. Hierdurch ist esin den Stand ge- 
setzt, mit weniger Zeit und Arbeit, also wohl- 
feiler zu produeiren, es hat ferner einen ent- 
schiedenen Vorzug in wohlfeilem Brennmaterial 
und einem ausgebildeten Transportsystem, und 
der bereits erworbene Reichthum gestattet, mit 
geringen Zinsen zufrieden zu sein und zeitweise, 
etwa um auswärtige Fabriken zu strangu- 


liren, — ein Parlamentsausdruck von dem 

liberalen Mitglied Hume — in einzelne Län- 

der zu Spottpreisen zu verkaufen. Bei 
VII. 
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dieser entschiedenen Ueberlegenheit mufs 
Deutschland, wenn es zu Reichthum und 
Macht gelangen, wenn es seine abgefal- 
lenen Theile wieder mit sich vereinigen 
will, so lange Schutzzölle anwenden, bis 
es sich auf eine ähnliche Höhe erhoben 
hat. Bisher hatte Deutschland einen Verbünde- 
ten an der Korngesetzgebung; hört diese auf, so 
fällt nach Mac Gulloch eine Steuer von 90 Mill. 
Gulden, die Stockungen, damit die innere Unzu- 
friedenheit und ein Theil der Armensteuer hören 
auf, und das wohlfeilere Brod veranlafst überdies 
eine wohlfeilere Production; Deutschland muls 
also für den Fall der Aufhebung seine Schutz- 
zölle bedeutend erhöhen, anstatt sie zu erniedrigen, 
um so mehr als es seinen bisherigen Absatz von 
Getreide und Wolle nach England vollständig 
verliert, also die innere Gonsumtion beider heben 
muls. Bald nach der Korngesetzgebung wird 
England alle Zölle, die zum Schutze dienen, fallen 
lassen, weil es unverantwortlich ist, wenn eine 
Nation, die sich ihre Ueberlegenheit gesichert 


hat, sie beibehält; von Deutschland wird 
England dasselbe verlangen, und wenn 
ersteres gut berathen ist, kann es die- 
sen Wunsch nicht erfüllen. Deutsch- 
land hat demnach alle Ursache, Eng- 
land mit milstrauischen Augen zu be- 


trachten, weil es der grölste Feind seines 
Reichthums und seiner Macht ist, weil 
es durch Tractate, vielleicht auch ein- 
mal durch Gewalt, uns als beste Kunden 
und treue Freunde erhalten möchte. Ruls- 
land und Frankreich sind aus bekannten Gründen 
Feinde der deutschen Nationalität, nur Oesterreich 
hat dieselben Interessen und dieselben Feinde, 
ist also der natürliche Verbündete Deutschlands. 
Diesen Feinden kann es die Spitze bie- 
ten durch Entwicklung seiner Gesetz- 
gebung, dafs sie den Gebrauch des Eisens 
im vollsten Mafse gestattet, und hierdurch 
Reichthum und Macht geschaffen wird; 
da hierzu eine freie geistige Entwicklung uner- 
läfslich ist, so verbindet es sich die. fremden 
Stämme, die mit ihm ein Ganzes bilden müssen, 
nicht durch Sclavenketten, sondern durch hohe 
materielle und geistige Interessen, und die 
Lockungen des fremden Versuchers werden ver- 
geblich sein.“ 

Am Schlusse der Schrift fafst der Autor die 
Resultate seiner bisherigen Untersuchungen in 
zwölf Nummern zusammen; wir wollen uns ge- 
statten, die letzten derselben hier zu recapituliren. 
Der Verfasser sagt: 

„Eine Nation, die gewohnt ist, ihre Gedanken 
im Eisen niederzulegen, hat hierdurch die Ge- 
legenheit, jedes Talent, das in ihr auftaucht, zu 
benutzen, schreibt es auch keine Werke, so kann 
es seine Gedanken im Eisen darstellen; eine 
andere Nation, die diese schöne und wohlthätige 
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Gewohnheit nicht besitzt, -hat kein Mittel, 
ihre Talente zu beschäftigen; nur wenige 
finden Anwendung, die meisten leben und sler- 
ben unbekannt. 

Ob eine Nation in der Lage ist, ihre Gedanken 
in Eisen niederzulegen, oder die bereits vorhandenen 
zu verbessern, hängt ganz ‚von ihrer Gesetz- 
gebung ab: ist sie nicht in der Lage, so stagnirt 
die Nation, es kann sich geistiges Leben 
äulsern, aber es wird sich hauptsäch- 
lich um Streitigkeiten irgend einer Art 
handeln. 

Da diese Gedanken einen entschiedenen Ein- 
flufs auf die Geschichte der Menschheit äufsern 
und da sie den -Wissenschaften vorausgehen, so 
ist es wichtig, zu wissen, wann sie zuerst nieder- 
gelegt wurden. 

Da sie ferner die Basis allen Fortschrittes 
sind, da durch sie Reichthum und Macht erzeugt 
wird und in ihnen sich das Material für Wissen- 
schaften darbietet, so kann sich eine Nation 
die Möglichkeit, ihre Gedanken in Eisen 
niederzulegen, nicht rauben lassen. Eine 
in diesen Gedanken überlegene Nation, 
wie die englische, kann auf dem Wege 
der freien Einfuhr ihrer Fabricate bei 
einer andern, z.B. der deutschen, dieses 
bewirken ; demnach ist Handelsfreiheit bei ge- 
bildeten Nationen, aber grofser Ungleichheit in der 
Verkörperung der Gedanken, eine Chimäre. 

Nicht die rohe, sondern die durch den 
Gedanken, durch den Geist beseelte Ar- 
beit mufs also die Basis des Wohls und 
des Reichthums der Nationen sein.“ 

Mit diesen Sätzen beendet der Verfasser seine 
Ausführungen. Seine technischen Bemerkungen 
werden heute belächelt werden, dagegen werden 
seine Anschauungen über die national-ökonomische 
Bedeutung des Eisens jeden mit Erstaunen er- 
füllen, der sich mit den grundlegenden Bedin- 
gungen für unser wirthschaftliches, geistiges und 
vationales Leben beschäftigt hat. Der Verfasser 
schrieb seine Gedanken nieder in einer Zeit, in 
der es galt, auf der Grundlage des mühevoll er- 
reichten Zollvereins das Aufblühen einer lebens- 
kräftigen Industrie durch wirkungsvolle Schutz- 
zölle zu fördern und zu sichern. 

Die einsichtigen Freunde der deutschen Pro- 
duction hatten bereits damals einen schweren 
Kampf gegen die Bewohner der weitaus über- 
wiegend Ackerbau und Handel treibenden Ge- 


biete zu bestehen, in denen industrielle Betriebe 


und deren wohlthätiger Einflufs auf Land und 
Leute unbekannt und daher kein Interesse für 
die Industrie vorhanden war. 

Dazu gesellte sich der Umstand, dafs der 
politische Druck, welcher damals auf den Be- 
wohnern unseres Vaterlandes lastete, die Ge- 
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müther äufserst empfänglich für den Irrthum‘ 
machte, in dem schon damals von England an- 
gepriesenen Freihandel irgend ein grolses frei- 
heitliches Prineip in polilischem Sinne zu er- 


blicken. Diese Bewegung, von England aufs 
äufserste geschürt, nahm zu und führte bekannt- 
lich in den sechziger Jahren zur Freihandelsaera. 
Als Dr. Schweickhardt aber seine Broschüre 
schrieb, da siegte noch das bessere Verständnils 
für die Bedürfnisse des Vaterlandes, und die Jahre 
1842 bis 1844 brachten Vereinbarungen zwischen 
den im Zollverein verbündeten Regierungen zu- 
stande, durch welche unseren hauptsächlichsten 
Fabricaten der ausgiebigste Schutz gegen die 
übermächtige Goncurrenz Englands gewährt wurde. 
Sicherlich hat das auf ernster Forschung und 
klarem Urtheile über den Gang der Weltgeschichte 
beruhende Verständnifs der Männer der Wissen- 
schaft, deren einer uns in dem Tübinger Ge- 
lehrten entgegentritt, nicht wenig zu dem so er- 
folgreichen Siege der schutzzöllnerischen Be- 


» . . . . 
strebungen beigetragen. Und wie haben sich die 


Urtheile und Prophezeiungen des Verfassers der 
geschilderten Schrift bewahrheitet? Deutschland 
ist wieder einig, mächtig und grols geworden; 
nie aber würde es die Kraft haben entwickeln’ 
können, welche erforderlich war, um diese Ziele 
zu erreichen, wenn es nicht durch eine weise 
Wirthschaftspolitik die productive Thätigkeit der 
Nation und dadurch den Wohlstand und das 
Selbstbewulstsein derselben gehoben und sie be- 
fähigt hätte, die Opfer in dem Kampfe um Ein- 
heit, Gröfse und Macht zu bringen. Das ma- 
terielle Gedeihen des Volkes ist aber heute noch 
die sicherste Grundlage für alle auf höheren 
Gebieten liegenden Ziele. 

Darum müssen wir den Mann preisen, der 
bereits damals die Bedeutung der Production er- 
kannte und als deren Grundlage die Eisenindustrie‘ 
bezeichnete, der bereits damals die Gründe des 
Uebergewichtes der englischen Concurrenz und 
die Bestrebungen dieser gefährlichen Concurrenten 
durchschaut hatte, welche darauf gerichtet waren, 
durch falsche Theorieen uns zu falschen wirth- 
schaftlichen Grundsätzen zu verleiten. 

Mögen sich die deutschen Professoren und 
Literaten der Gegenwart, die heute noch nicht 
zu dieser Erkenntnils gelangen können oder viel- 
leicht nicht Selbstverleugnung und Muth genug 
besitzen, eine bessere Erkenntnils einzugestehen, 
die daher fort und fort bestrebt sind, die In- 
dustrie, namentlich die Eisenindustrie, anzugreifen, 
sie bedingungslos der Concurrenz des Auslandes 
zu überliefern und damit dem Vaterlande seine 
Hauptstützen zu rauben, mögen sie sich des 
Tübinger Gelehrten wahre patriotische Denkungs- 
art und sein Bestreben zum Vorbilde nehmen. 

H. A. Bueck. 
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Verbesserte Walzen-Richtmaschine von Heinrich Ehrhardt 


in Düsseldorf. 
(Mit Zeichnung auf Blatt I.) 


n 


Das Richten der Walzfabricate von Stahl und 
Fisen bildet eine für den Betrieb sehr wichtige 
Aufgabe, denn es entstehen Unebenheiten und 
Durchbiegungen nicht nur beim Walzprocels, 
sondern auch nach Beendigung desselben beim 
Erkalten des Productes. Diese würden die Brauch- 
barkeit und den Werth des letzteren wesentlich 
beeinträchtigen, wenn sie nicht durch sorgfältiges 
Richten in kaltem Zustande entfernt würden. 


Zu diesem Zweck hat man sich vielfach eines 
Systems von Walzen bedient, welche, in der 
Richtung der Achsen nebenemander angeordnet, 
in der Höhe verstellbar sind und einem zwischen 
denselben durchgehenden Stabe oder einer Blech- 
tafel Biegungen und Rückbiegungen ertheilen, 
durch welche die etwa vorhandenen Krümmungen 
entfernt werden, wenn zwischen den letzten 
Walzen ein Richten in gerader Linie erfolgt. 
Hiermit hat man bei dünnen Eisenblechen die 
besten Erfolge erzielt, weil bei diesen nur eine 
Ebene zu berücksichtigen ist. Für gewalzte Stäbe, 
namentlich Profileisen, wird die Aufgabe indessen 
schwieriger, weil die Durchbiegungen nach . ver- 
schiedenen Richtungen erfolgen. 

Betrachtet man zum Beispiel das einfache 
Profil des Winkeleisens, so findet man, dafs 
ein Stab beim Walzen und auf dem Trans- 
port von der Walze zum Weaarenlager in den 
Ebenen der Schenkel verbogen wird (Fig. 8) und 
beim Erkalten eine bogenförmige Durchbiegung 
über dem Rücken erfährt (Fig. 4). 

"Die letztere ist vermittelst der bis jetzt be- 
kannten Walzenrichtmaschine um so leichter zu 
beseitigen, da dieselbe ziemlich gleichmälsig er- 
folgt, die ersteren wurden dagegen nur in unvoll- 
kommenem Malse berücksichtigt, weil eine Vor- 
richtung zum Anstellen der Walzen in der Rich- 
tung der Achsen nicht vorhanden war. Die Ver- 
besserung der auf Blatt I, Fig. 1 u. 2, darge- 
stellten Walzenrichtmaschine besteht darin, dafs 
in der Construction auch diese letztere Bedingung 
erfüllt wurde, und hat der Erfolg gezeigt, dafs 
dies in vollkormmener Weise gelungen ist. 


Die ersten Durchbiegungen werden vermittelst 
angetriebener Walzen, die hoch und tief verstell- 
bar sind, entfernt, und wirken die oberen Walzen r 
im Sinne der Pfeilrichtung k (Fig. 2). 

Das Winkeleisen wird bei a (Fig. 2) einge- 
führt und passirt das Rollensystem r rt; die 
unteren Rollen r sind gleichfalls verstellbar und 
zwar zunächst in horizontaler Richtung, wovon 


den verschiedenen Stärkeverhältnissen 
der vorkommenden Winkel Gebrauch macht. 
Alsdann lassen sich die Rollen »® durch die 
Schrauben s noch seitlich verstellen im Sinne 
der Pfeilrichtungen A und At. 

Zunächst wird hierdurch erreicht, dals man 
alle Sorten Winkeleisen, auch die mit ungleichen 
Schenkeldicken, mit denselben Rollen richten 
kann; ferner beseitigt man die Durchbiegungen 
in der Flächenrichtung der Schenkel. Verläfst 
das Winkeleisen das Hauptrollensystem, so ist 
es bestrebt, in die Höhe zu gehen, was durch 
die Rolle b (Figur 2) verhindert wird, die 
gleichfalls vertical verstellbar ist, sodann passirt 
es wiederum eine untere durch Keil vertical ver- 
stellbare Rolle ec, die dem Winkel völlig seine 
entgültige Richtung vorschreibt. 


man beı 


Durch diese Maschine ist das zeitraubende, 
theure und eine gewisse Aufmerksamkeit er- 
fordernde Richten von Hand oder unter der 
Presse vermieden. 


In den meisten Fällen wird das Winkeleisen 
durch einen Durchgang gerichtet, nur stärkere 
Sorten mit erheblichen Krümmungen erfordern 
mehrmaliges Durchstecken, unter allen Umständen 
wird aber die Arbeit des Richtens in so tadel- 
loser Weise ausgeführt, wie dies bei denjenigen 
Vorrichtungen, welche lediglich von der Ge- 
schicklichkeit des Arbeiters abhängig sind, nicht 
zu ermöglichen ist. Es kommt hifzu, dafs die 
Leistungsfähigkeit der Walzenrichtmaschine  be- 
deutend gröfser ist als die der letzteren und so- 
mit das Richten auch erheblich geringere Kosten 
verursacht. 

Dals dies auch durch die Praxis anerkannt 
wird, beweist die für die kurze Zeit des Be- 
stehens der Construction grolse Zahl von Aus- 
führungen, welche für die nachstehend bezeich- 
neten Firmen bereits erfolgt sind: 

Bismarekhütte bei Schwintochlowitz i. O.- S., 

Eisenwerk Libschitz in Libschitz a.d. Moldau, 

Königin Marienhütte in Cainsdorfb. Zwickau, 

Hernalser Waggon- und Maschinenfabrik in 
Hernals b. Wien, 

Kgl. ung. Eisen- und Stahlwerk in Diosgyör 
in Ungarn, 

A. Borsigs Berg- und Hüttenverwaltung in 
Borsigwerk i. O.-5., 

Gutehoffnungshülte in Oberhausen a. d. Ruhr, 

Vereinigte Königs- und Laurahütte in Laura- 


hätte i. O.-S. (2 Stück). 
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Abgratmaschine für Winkeleisen von Heinrich Ehrhardt 


in 


Düsseldorf. 


(Mit Zeichnung auf Blatt II.) 


Ba 


un 


Beim Walzen schöner voller Winkeleisen ent- | Scheerenmessern s! st vorbei, und nachdem die 


steht häufigan den äufseren Kanten der Schenkel ein 
mehr oder weniger starker Grat, der bis jetzt 


noch in den meisten Fällen durch Handarbeit 
beseitigt wird. 
Die auf Blatt II, Fig. 1 u. 2, dargestellte 


Maschine dient zum Abgraten der gerichteten 
oder ungerichteten Winkeleisen. Der Antrieb der 
Maschine erfolgt durch die Riemscheiben a, und 
wird dureh die Schnecke b und das Schneckenrad e 
die Arbeitskraft vermittelst der verticalen Schnecken- 
radwelle auf das conische Rad d übertragen, welches 
letztere mit einer Führungsrolle versehen ist. Dieses 
conische Rad d setzt vermittelst des conischen 
Rades f und der Stirnräder g und h auf der einen 
Seite und vermittelst des conischen Rades e und 
der Stirnräder % und © auf der andern Seite die 
Kreisscheerenmesser s s resp. s! st in Drehung. 
Bei A und E werden die Winkeleisen über je einer 
Einführungsrolle « eingeführt, die so construirt ist, 
dals sie ein automatisches Ausweichen bei den vor- 
kommenden Krümmungen desWinkeleisens gestattet 
und durch Federdruck wieder in ihre ursprüng- 
liche Lage zurückgeht. Die Rollen der conischen 
Räder d und e führen das Winkeleisen an den 


eine Seite abgegratet ist, dreht man den Winkel 
um 90° und führt ihn in derselben Weise bei 
A ein, wo die andere Seite enigratel wird. 

Die Scheerenmesser-Ständer sind durch Spin- 
deln verstellbar, um Winkel von verschiedenen 
Schenkellängen entgraten zu können. 

Diese Abgratmaschine entgratet die Winkel 
sehr schön und vollkommen auf je einem Hin- 
und Hergang, so dafs eine Maschine selbst für 
eine hohe Production genügt und nicht nur viel 
an Arbeitslöhnen erspart wird, sondern auch das 
Fabriecat ein gleichmäfsig fehlerfreies Aeulsere 
erhält, wie solches bis jetzt durch Handarbeit 
nicht erzielt wurde. 

Solche Maschinen befinden sich auf nach- 
stehend verzeichneten Eisenwerken in Betrieb: 

Lothringer Eisenwerk in Ars a. d. Mosel. 

Hochfelder Walzwerk in Duisburg. 

Actien-Gesellschaft Styrum in Oberhausen. 

Gutehoffnungshütte 4 

Witkowitzer Bergbau- und Eisenhütten-(e- 
werkschaft in Witkowitz. 

Verein. Königs- und Laurahüttee in Laura- 
hütte in Oberschlesien. 


Ford & Moneurs Winderhitzer. 


Von Fritz W. Lürmann. 
(Mit Zeichnung auf Blatt III.) 
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Zwei schwerwiegende Mängel sind allen bis- 
her gebräuchlichen steinernen Winderhitzern ge- 
meinsam, nämlich: Unregelmäfsigkeit der Wind- 
lemperatur und die Schwierigkeit der Reinigung 
und die damit zusammenhängende Veränderlich- 
keit der nutzbaren Heizfläche. 

Diese Mängel sollen nun durch die Verbesse- 
rungen von Ford & Moncur beseitigt werden. 

Die Gleichmälsigkeit der Windtemperatur soll 
dadurch erreicht werden, dafs der Winderhitzer 
in vier verschiedene Abtheilungen getheilt ist. 
Von diesen kann jede, durch ein von aufsen 
stellbares Ventil J, im unteren kalten Theile des 
Winderhitzers angebracht, von den anderen abge- 
schlossen werden. 

Eine gleichmälsige Temperatur wird nun auf 
folgende Weise erzielt: 


Nachdem alle, vier Abtheilungen des Wind- 
erhitzers auf die Maximaltemperatur erhitzt worden 


sind, wird der Wind etwa durch die eine Hälfte 


des Winderhitzers, also dürch zwei Abtheilungen, 
geleitet, während die anderen Abtheilungen durch 
die Ventile J abgeschlossen sind. Diese abge- 
schlossenen Abtheilungen sollen ihre hohe Tempe: 
ratur behalten, und sobald in den arbeitenden 
Abtheilungen die Temperatur bis zu einer gewissen 
Grenze abgenommen hat, wird durch Oeffnung 
der Ventile auch zu einer oder beiden der noch 
heifsen Abtheilungen der Wind nach Bedürfnifs 
zugelassen. So soll sich eine ziemlich gleich- 
mälsige Windtenperatur während der ganzen 
Betriebszeit des Winderhitzers erzielen lassen, ein 
Resultat, welches von der gröfsten Wichtigkeit 
für den regelmälsigen Betrieb eines Hochofens 
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wäre. Die Unregelmälsigkeit der Temperatur bei 
steinernen Winderhitzern konnte bislang nur 
durch Vermehrung der Anzahl der Winderbhitzer 
bis zu einem gewissen Grade compensirt werden, 
was bekanntlich eine enorme Vertheuerung der 
Hochofenanlagen mit sich bringt. 

Die Reinigung anlangend, so hat man ver- 
schiedene Methoden angewandt, um den auf den 
Heizflächen abgesetzten, nicht leitenden Staub zu 
entfernen. Man wendet Reinigung durch Draht- 
bürsten, Kratzen, Explosionen von Pulver etc. 
an, doch sind dieselben, abgesehen von der Lästig- 
keit und Kostspieligkeit, nur zeitweise, nicht con- 
tinuirlich anwendbar. Der Staub setzt sich 
deshalb bis zu einem gewissen Maximum, d. h. 
bis die Erwärmung der Räume durch denselben 
zu sehr behindert wird, in diesen fest. Wäh- 
rend dieser Zeit fritlet, sintert oder schmilzt der 
Staub sogar und ist dann sehr schwer zu entfernen. 


Ford & Moncur glauben bei ihren Wind- 
erhitzern den Staubansatz continuirlich dadurch 
verhindern zu können, dafs sie, wie oben be- 
schrieben, das ganze zu erwärmende Windquantum 
nacheinander durch jede der vier Abtheilungen 
eines Winderhitzers allein gehen lassen. Der ge- 
prelste und durch eine solche Abtheilung mit 
verhältnilsmälsig geringem Querschnitt, also mit 
grolser Geschwindigkeit strömende Wind soll 
den kurz vorher erst angesetzten, also noch nicht 
festgebrannten Staub leicht mit hinwegnehmen, 
die Steine also frei davon halten. 
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Die Art der Aussetzung der Abtheilungen mit 
Steinen und die Form dieser letzteren soll die 
Verbrennungsproducte und die heilsen Luftströme 
vollständig zertheilen, und soll durch dieselbe 
gleichzeitig die gröfstmöglichste Heizfläche erzielt 
werden. 

Durch die rhombische Form der Bindersteine 
h werden die horizontalen Flächen vermieden, 
auf denen der Staub sich ablagern kann, und 
wird so die Wirkung des Windes bei der Reini- 
gung unterstützt. 

Es lälst sich nicht leugnen, dafs die Theilung 
des ganzen zu erhitzenden Raumes eines steiner- 
nen Winderhitzers in vier Abtheilungen die Mög- 
lichkeit der grölseren Regelmälsigkeit der Wind- 
temperatur und der leichteren Reinigung als bei 
anderen steinernen Winderhitzern gewährt. 

Von diesen Winderhitzern sollen nach Mit- 
theilungen des Vertreters von Ford & Moncur, 
des Herrn H. Wedekind in London E. C. 158, 
Fenchurch Street, folgende Ausführungen vor- 
liegen: 

Barrow zur Probe 1 Winderhitzer von 20 
engl. (6,09 m) Dtr.; Distington 2 Winderhitzer 
von 24° engl. (7,31 m) Dtr. . Die damit er- 
zielten Windtemperaturen werden auf 1400 bis 
1500° F., also 750 bis 800 ® C., angegeben. 

Fernere Mittheilungen über Einzelheiten und 
Kosten dieser Winderhitzer hoffen wir im nächsten 
Heft bringen zu können. 


Die Frage der Winderhitzung 


für Hochöfen auf dem letzten 


Meeting des Iron and Steel Institute. 


ANA ANANNNN 


Zu der in den Kreisen deutscher Eisenhülten- 
leute bereits seit geraumer Zeit lebhaft bespro- 
chenen Frage der Winderhitzung für den Hoch- 
ofenbetrieb hat das jüngste Meeting des Iron and 
Steel Institute einige werthvolle Beiträge geliefert, 
bestehend in zwei Vorträgen, „Betriebsvergleiche 
in einem Hochofen bei einer Veränderung der 
Temperatur von 532° auf 768° C.“ von W. 
Hawdon in Middlesborough und „Ueber den Werth 
allmählicher Erhöhungen der Temperatur des beim 
Schmelzen von Eisen eingeblasenen Windes“ von 
J. Lowth. Bell. Beide Vorträge wurden zusammen 
der Discussion unterzogen. 

In Nachstehendem referiren wir über die 
genannten Verhandlungen, indem wir dabei vor- 
zugsweise die Mittheilungen von direct praktischem 
Werthe hervorheben werden. 

Nach einer allgemeinen Einleitung über die 
Frage der Brennmaterialien-Ersparnils durch Er- 
höhung der Windtemperatur beschreibt der erst- 


genannte Verfasser eingehend einige Versuche, 
welche er bei dem Umbau eimes Theiles der 
Hochofenwerke von B. Samuelson & Co. in New- 
port bei Middlesborough zu machen Gelegenheit 
hatte. 

Der in Rede befindliche Theil der dortigen 
Hochofenanlage besteht aus drei grofsen Hoch- 
öfen, Nr. 6, 7, 8. Aus irgend einem Grunde 
wurde der mittlere davon, Nr. 7, im October 1881 
niedergeblasen, und da derselbe seit dem Juni 1870 
in ununterbrochenem Betriebe gewesen war, so 
waren die demselben zugehörigen Winderhitzungs- 
Apparate, bestehend aus gewöhnlichen U-Röhren, 
stark ausbesserungsbedürftig. Der Verfasser in- 
formirte sich damals über die auf anderen Hütten 
eingerichteten Verbesserungen und entschlofs sich, 
die alten Röhrenapparate niederzureilsen und 
Regenerativ-Heizapparate und zwar solche nach 
CGowpers System anzulegen. Da der betreffende 
Ofen indessen bis jetzt noch nicht wieder ange- 
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blasen worden ist, so standen die neuen Apparate 
zum Anschluls an einen der beiden anderen 
Oefen zur Verfügung, und nahm man diese Ge- 
legenheit war, um beide Winderhitzungssysteme 
gegeneinander zu prüfen. Die für den Hochofen 
Nr. 7 erbauten Cowperapparate standen in einiger 
Entfernung von Nr. 8, so dafs der Wind durch 
eine Rohrleitung von 1,3 m Dir. und ca. 20,6 m 
mehr Länge gehen mulste, als wenn man die 
Apparate für diesen Hochofen selbst gebaut hätte. 
Diese Rohrleitung war mit 14zölligen Ziegeln 
ausgefüttert, und betrug der mit einem Thermo- 
meter an einem kalten Tage gemessene Wärme- 
verlust 42° G. Der fragliche Hochofen war 
im Februar 1872 angeblasen worden, war in- 
dessen in sehr gutem Zustande, so dafs der an- 
zustellende Vergleich dadurch nicht an Werth 
verliert. Die Höhe beträgt 25,91 m vom Boden- 
stein bis zur Gicht, der Kohlensack hat 8,25 m 
Dtr. und ist in einem Winkel von 66!/s ® oder 
im Verhältnils von 1:2,6 angelegt. Die Formen 
haben 146 mm Dtr. an der Nase, während die 
Oeffnungen der in den Formen 200 mm weit 
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Windtemperatur verschieden grols gemacht wurden. 
DerRauminhalt des Ofens beträgt 19410 engl. Cubik- 
fuls (832,7 cbm), wenn man bis 760 mm unter 
die untere Seite des Trichters rechnet, welcher 
7,01 m Dir. hat. Die Beschickung besteht aus 
Clevelander Eisenerz und Koks und Kalkstein 
von Durham. Der Koks enthält nur 88,8 % 
gebundenen Kohlenstoff, wahrscheinlich deshalb 
so wenig, weil der Verkokungsprocels desselben 
nur 42 Stunden bei einem Ertrag von 67,75% 
dauert. Würde dieselbe Kohle nach dem sonst 
üblichen längeren Verfahren behandelt, so würde 
der Koks 89!/, bis 90 % gebundenen Kohlenstoff 
enthalten, so dafs der Verbrauch beim Schmelzen 
geringer ‚sein würde, was bei etwaigen Vergleichen 
zu berücksichtigen ist. 

Zum Vergleiche der Betriebsresultate bei ver- 
schiedenen Windtemperaturen hat der Verfasser 
Tabellen aufgestellt, in welcher die Eisenproduc- 
tion und Beschiekung als Durchschnitt mehrerer 
Betriebswochen unter Angabe der Temperatur 
des Windes und der Gichtgase verzeichnet ist. 
Wir stellen diese Tabellen, wie nachfolgt, zu- 


hereinragenden Zuleitungsröhren je nach der | sammen: 
2 Beschickung pro Tonne (1000 kg) Silieium- 
Nummer | Froduelion Wind- Roheisen. halt 
des pro Qualitäts- RETTET 3 y 
.| Temperatur | _, E : Gerösteter ım honeisen 

che: Woche. |Nummer. KoksilKalksten EL , Purple ore Ne. 
Tonnen a 1000 kg eG kg kg kg kg Procent. 

1 406 3,23. 532 1209| 584 2398 18 2,4 

2 415 3,36 631 1179| 584 2408 18 2,6 

3 456 3,35 702 1169| 616 2408 18 2,5 

4 468 3,14 722 1157| 618 2400 18 2,5 

h) 465 8,02 760 1152| 620 2388 18 2,6 


Zu den Angaben der Tabelle ist Nachstehen- 
des hinzuzufügen. Versuch Nr. 1 erstreckte sich 
„über 7 Wochen, der Wind wurde in den alten 
Röhrenapparaten erhitzt. Der geringe Zusatz an 
Rotheisenstein (purple ore) mit 64% Eisengehalt 
diente zur Dichtung des Trichters. Der Wind- 
druck betrug an der Gebläsemaschine 47/s Pfd. 
pro engl. Quadratzoll und 4!/, Pfd. an den For- 
men, deren im ganzen fünf vorhanden waren. 
Vier davon hatten 108 mm Weite und die fünfte, 
über dem Abstich gelegene, 95 mm Weite, so 
dals der Gesammtquerschnitt für den Windein- 
tritt 436 gem betrug. 

Für Versuch Nr. 2 wurde der Hochofen mit 
den vorher gut ausgetrockneten steinernen Wind- 
erhitzern in Verbindung gesetzt, die Pressung 
und die Temperatur in den ersten vier Wochen 
jedoch niedrig gehalten; erstere war die gleiche 
wie bei Versuch Nr. 1, letztere betrug 631 °C. 
Der Koksverbrauch wurde dadurch um ca. 30 kg 


gemindert, während die Production um ein ge- 
ringes stieg. 
zeitig erhöhte, so wurden noch 25 kg Kalkstein 
mehr zugeschlagen. Die Weite der Formen 
wurde auf 121 mm vergrölsert. 

Versuch 3 erstreckte sich auf 2 Wochen; 
die Steigerung der Temperatur auf 702° ver- 
mehrte die Production erheblich und liefs gleich- 
zeitig den Koksconsum ein wenig fallen, trotz 
des vermehrten Kalkzuschlages. 

Bei Versuch 4 wurden die Formen auf 133 mm 
erweitert; derselbe erstreckte sich über 7 Wochen, 
und sind bei demselben etwas bessere Qualität 
und weitere Koksersparnils zu verzeichnen. Das 
gefallene Roheisen trug den Charakter eines zu 
warm erblasenen, so dafs man während der 
nächsten zwei Wochen die Beschickung ver- 
mehrte. Es ist dies Versuch 5, welcher eine 
Abnahme der Production aufweist. Um eine 
Beeinflussung der Erhöhung der Windtemperatur 
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auf die Gastemperatur zu untersuchen, wurde letztere 
mehrere Male 12 Stunden lang jede 15 Minuten ge- 
messen. Es stellte sich dabei u. a. heraus: 


NISUEF NN ANTGD: 
Durchschnittstemperatur 
der Gichtgase. . . 256°C0. 242 232 
Durchschnittstemperatur 
BeeNndes 02.266390. "615 812 


Es zeigt sich, dals die Temperatur der 
Gichtgase mit der Abnahme an Brennmaterial- 
consum abnimmt, obgleich diese Abnahme durch 
eine erhöhte Windtemperatur commpensirt wird. 
Das Volumen der Gichtgase ist desto geringer, 
je höher die benutzte Windtemperatur ist, da 
dann der Verbrauch an Brennmaterialien am 
niedrigsten und daher die zur Verbrennung der- 
selben erforderliche Windmenge am kleinsten ist. 
Das Gewicht der Gichtgase betrug pro Tonne 
Roheisen bei 750°C. Windtemperatur 6665 kg, 
während dasselbe bei 532°G. Windtemperatur 
schon auf 7153 kg gestiegen war... In beiden 
Fällen streichen die Gase, indem sie nach aufwärts 
gehen, durch die gleiche Säule von Koks, Erz und 
Kalkstein, während diese Materialien in beiden 
Fällen eine gleich grol:e Wärmemenge absorbiren. 
Da das Volumen der Gase in dem ersten Fall 
aber kleiner als in dem zweiten ist, so wird die 
Temperatur der Abzugsgase bei den kleineren 
Volumen niedriger sein, vorausgesetzt, dals der 
Rauminhalt des Ofens genügend grols ist, um 
bei dem stärkeren Blasen hinreichende Wärme- 
abgabe zu ermöglichen. 

Das praktische Ergebnifs, welches in unserm 
Hochofen durch die Erhöhung der Temperatur von 
532° auf 768° C. erzielt wurde, bestand also darin, 
dafs pro Tonne Roheisen 75 kg Koks erspart wurden 
und die Production wöchentlich um 60t ge- 
steigert wurde, wobei eine um fast eine Viertel 
Nummer bessere Qualität fiel und kein ver- 
mehrter Uebergang von Silieium in das Eisen 
stattfand, wenngleich bei höherer Windhitze 
die Qualität des benöthigten Kalksteins eher 
grölser war. 

Es ist nunmehr leicht auszurechnen, ob es 
sich der Mühe lohnt, alte Röhrenapparate nieder- 
zureilsen und dieselben durch wirksamere steinerne 
Apparate nach Cowpers, Whitwells oder ähnlichen 
Systemen zu ersetzen. Ein sehr wichtiger Punkt 
hinsichtlich des Arbeitens von steinernen Appa- 
raten an Stelle der Röhrenapparate scheint der 
allgemeinen Beachtung entgangen zu sein. Es 
ist dies die zur Erhitzung des Windes bei jedem 
Apparat erforderliche Gasmenge. Die auf den 
Newport Eisenwerken in Gebrauch befindlichen 
Röhrenapparate sind neuester Construction, welche 
als die beste ihrer Art angesehen werden kann. 
Zu jedem Ofen gehören neun, wovon acht im 
Betrieb sind, während einer behufs Reinigung 
ausgeschaltet ist. Jeder Apparat besitzt 12 
Röhren mit je 9,33 qm d. i. pro Apparat 
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111,96 qm Heizfläche oder pro Hochofen 892 qm 
Heizfläche. Der cubische Inhalt eines Apparals 
beträgt 50,43 chbm, der der Röhren in jedem 
Apparat 9,06 cbm, so dafs demgemäls der Ver- 
brennungsraum eines jeden Apparats 41,37 cbm 
Inhalt hat. Dies ergiebt 8X 41,37 = 330,96 cbm 
pro Hochofen. Hieraus resultirt, dals sich die 
Heizoberfläche der Röhren zum ceubischen Inhalt 
des Apparates wie 892 : 331 oder wie 2,7 : 1 stellt. 
Die dort befindlichen Gowper-Erhitzer, von denen 
der eine auf Wind, der andere auf Gas geht, be- 
sitzen dagegen 3909,9 qm ausnutzbare Heiz- 
fläche, während dessen Inhalt sich, wie folgt, 
berechnet: 
Gubischer Inhalt pro Apparat . 511,4 
des Mauerwerks 237,8 
Differenz 275,6 
Daher verhält sich hier die Heizoberfläche 
zum cubischen Inhalt wie 3909,8 : 275,6 oder 
14,2: 1, d.h. der steinerne Apparat zeigt grolse 
Raumersparnils bei der Gasverbrennung. Aulser- 
dem ist die äufsere Oberfläche desselben viel 
kleiner als die des Röhrenapparates, so dafs der 
Verlust durch Ausstrahlung geringer wird. In 
dem KRöhrenapparat ist weder genügende Zeit 
noch genügende Oberfläche der Röhren vorhan- 
den, um eine vollkommene Wärmeabgabe der 
verbrannten Gase zu erzielen. Das unten ent- 
zündete Gas zieht rasch und direct durch den 
Apparat und entweicht aus dem Kamin mit der 
hohen Temperatur von 771°C., während das 
Gas in einem gut angelegten steinernen Apparat 
einen langen Weg zurückzulegen hat, hierbei die 
Oberfläche einer Menge Ziegel bestreicht, sich 
viel langsamer als an den Röhren vorbei bewegt 
und die Wärme in so vollkommenem Malse ab- 
giebt, dals die dem Kamin entweichenden Gase 
eine Temperatur von nur 121° C. besitzen. Die 
Analyse der Abzugsgase ergab 


u) 2.) 


bei den bei den 
-Röhren-Apparaten, Cowper-Apparaten. 
NR 745249 0 74,75 %, 
002. 24,30. , 24,15 , 
GR — in, — , 
Oh 1,46 „ 1.10.0% 
Hier. a rn 
100,00 9, 100,00 9. 
Dieselbe weist in beiden Fällen eiven nur 
geringen Ueberschuls an Luft nach. Zur Be- 


stimmung der Gasmenge, welche durch die ver- 
schiedenen Abzugskanäle zu den Apparaten, 
Kesseln u. s. w. ging, wurden mit Swans Ane- 
mometer Messungen angestellt, welche ergaben, 
dals die Gesammtgasmenge, welche die Gas- 
leitungen beider Hochöfen durchstrich, nur einen 
Ueberschufs von 3,6 °;, über die durch die verschie- 
denen Leitungen zu den Apparaten und Kesseln 
gehenden Gase ergab, d. h. die Messungen 
waren ziemlich genau. “Das Anemomcter zeigte 
für die Gasableitung eines jeden Ofens genau 
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dieselbe Gasmenge. Die Röhrenapparate von 
Hochofen Nr. 6 sind identisch mit den früher 
bei Nr. 8 befindlich gewesenen. Einer derselben 
war behufs Reinigung abgestellt, so dals noch 
sieben blieben. Von der Gesammtgasmenge, welche 
die zwei Gasleitungen passirt und mit der wir allein 
zu rechnen haben, gehen 

14,9 °', zu den Gowper-Apparaten, 

23,4 5 9»  „. sieben Röhren-Apparaten, 

BEE MIT, Ss Kesseln: 

Vorgenommene Anemometer - Messungen er- 
gaben, dals die aus den zwei Hochöfen abge- 
leitete Gasmenge sich auf 266,6 Gwt. (engl. 
Gentner von je 50,8 kg) belief, so dals hiervon 


je entfällt: pro Tonne Eisen. 


auf die Gowper-Apparate 839,63 Gwt. Gas 
» » 7 Röhrenapparate . 62,25 s 5 
Eaıe Kessel“, . 164,12 —2 ., s 


Der zuletzt angeführte Betrag ist bei der Be- 
rechnung pro Tonne Roheisen zu halbiren, da 
die damit gespeisten Kessel zwei Hochöfen an- 
gehören, deren Production indessen annähernd 
gleich grofs ist. 

Ziehen wir zunächst den Gowper-Apparat in 
Betracht, so giebt die Gasanalyse einen Gehalt 
von 27,34 °', CO, d. i. entsprechend 11,71C. 
Dies ergiebt bei 39,63 Gwt. eine Kohlemenge 
von 4,64 CGwt. Hieraus läfst sich ableiten: 

Wärmeeinheiten 
(auf engl. Gentner bezogen). 


CO zu CO2 4,64 X 5600 . 25 984 
Wasserstoff \ 2241:050 
Eigene Wärme der Gase 39 x 102° 
ERDE u ch 970 
28010 
Dieselben werden wie nachstehend abgegeben: 
Wärmeeinheiten. 


An den Wind (746° + 42° Verlust vom Apparat 


bis. Zur Form)! 78800, X 98,17.% 0,237.18 335 
An die Ahzugsgase 39, 63 Cwt. 
Hierzu ist das Gewieht der zur 
Verbrennung von 4,64 Cwt. C 
von CO zu CGO2 erforderlichen 
Luft und 0,03 Gwt.H und 1,1 °/o 
Ueberschuls an OÖ in den Ab- 
zugsgasen zu addiren . .. 29,24, 
08,37 0, 
BEBLRAHIN TR 0,24 9 N Dal 
Differenz für Verlust durch Ausstrahlung ı 7564 
28010. 


Bei den Röhrenapparaten haben wir 11,7% 


von 62,25 Gwt. = 7,28 CGwt. Kohle: diese ent- 
wickelt: Wärmeeinheiten. 
7,28 X 5 600 . 40 768 
nr A : 1700 
Eigene Wärme der Gase 62, 5 x 102 >” 0, 24 1523 
43 991. 
Die Abgabe dieser Wärmemenge vertheilt 
sich wie folgt: 
Wärmeeinheiten. 
Wand r581° 0. X 109. GWL.2XB37 0 Se 3er 13900 
Abzugsgase (62,25 + 49,9 = 112,15 Cwt. X 671 
X 0,24) . ; j . 18 061 
Differenz für Verlust an Ausstrahlung f »E1,970 
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In letzterer Berechnung ist angenommen, dals 
105 Gwt. Wind eingeblasen wurden, wie es bei 
der niedrigeren Temperatur der Fall ist. Die 
Differenz 62,25 — 39,63 = 22,62 Gwt. Gas pro 
Tonne Eisen repräsentirt die durch Verwendung 
von steinernen Apparaten gegenüber den Röhren- 
apparaten erzielte Ersparnifs, die man beider CGal- 
cinirung der Eisensteine oder für andere Zwecke 
sich zu Nutzen machen kann. 22,62 Cwt. ist 
16,9 °', von 133,3 Gwt., d. h. also die durch 
Einführung der steinernen Apparate bewirkte Er- 
sparnifs beträgt 16,9 °/, der gesammten dem Hoch- 
ofen entströmenden Gasmenge. Hiervon sind 
23%, = 6 Cwt. CO pro Tonne Eisen ; diese 6 
Cwt. CO liefern, zu CO; verbrannt, 2,57 G 
X 5600 = 14395 Wärmeeinheiten (auf engl. 
Gentner berechnet). Der Heizeffeet der im 
Cleveland District gewöhnlich zur Caleinirung der 
Eisenerze benutzten Kleinkohle kann zu 7000 an- 
genommen werden, so dafs die 14393 Wärmeein- 
heiten 14393: 7000 = ungefähr 2 Gwt. dieser Kohle 
entsprechen würden. Die Newport-Hütte ver- 
brauchte zur Galcinirung des zur Erzeugung einer 
Tonne Eisen erforderlichen Erzes 2°/ Gwt. Klein- 
kohle, während andere Hüttenwerke mit höheren 
Rostöfen mit 2 Gwt. auskommen, so dafs die 
durch die steinernen Apparate bewirkte Ersparnils 


an Gasen gerade zur Deckung der zum Rösten 


erforderlichen Wärmemenge dienen könnte. Die 
jetzt üblichen Oefen lassen sich zu einer solchen 
Gasfeuerung wohl kaum benutzen, doch liegt 
eine entsprechende Abänderung sicherlich im 
Bereich der Möglichkeit. 

Einen grofsen Vortheil bieten ferner die 
steinernen Apparate bei widrigen Wetterverhält- 
nissen durch besseren Zug im Kamin, während 
es dann, wie jeder Hochofenleiter weils, unmög- 
lich ist, die Wärme mit den gewöhnlichen 
Röhrenapparaten beizubehalten. 

Wir können deshalb die Erfinder der steiner- 
nen Winderhitzer dafür beglückwünschen, dafs 
sie eine bessere Methode der Winderhitzung ein- 
geführt haben, obgleich der daraus entspringende 
Vortheil bei einem Vergleich ınit gufseisernen 
Röhrenapparaten, welche so schöne Ergebnisse 
wie Windtemperaturen von 564 bis 593 °C. 
liefern, nach den von uns gemachten Erfahrungen 
nicht so grols ist, als in vielen Fällen beansprucht 
worden ist. 

Wie grols die bayirkle Ersparnils an Geldes- 
werth ist, sei an unserm Hochofen Nr. 8 der 
Nora nachgewiesen; die dort gebauten 
Cowper-Apparate sind mit den besten Wortley- 
Ziegeln in sehr solider Ausführung erbaut. Sie 
kosten pro Stück 44000 «# (1 Schilling = 1%) 
= 88000 «# pro Hochofen ohne die Funda- 
mente, welche bereits vorhanden waren; der 
Kamin, der zum Betrieb von Winderhitzern für 
drei Hochöfen berechnet ist, kostete 5400 #, 


u 
> 
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pro Jahr 

Zinsen und Abschreibung auf die -Gowper- 
Apparate 15% . .. 
Zinsen und Abschreibung 
Apparate 15% . .. 


en RE 14000 # 
auf die Röhren- 
9900 » 


Differenz 4 100.# 
Ersparnifs an Koks 1'/2 Gwt. pro Tonne 

11'/s d., "/a Grad bessere Qualität = 3 d. 

pro Tonne, im ganzen 14" d. Bei 400 

Tonnen pro Woche, etwa 20600 Tonnen 


pro Jahr, macht dies ca. . 24460 M 


4100 » 
20360 # 


Hiervon ab 
Gesammt-Ersparnifs der steinernen Apparate 
Aufserdem würden noch die Ersparnifs an 


Gasen, welche bei geeigneter Verwendung keinen 
unbedeutenden Posten bilden, und ‘der aus der 


gesleigerten Production — falls dies wünschens- 
werthe Resultat erzielt wird — hervorgehende 


besondere Gewinn mit in Rechnung zu ziehen 
1 * 
sein. 


Der zweite eingangs erwähnte Vortrag von 
J. Lowth. Bell hatte im allgemeinen einen mehr 
theoretischen Charakter. 


Er hob zuerst hervor, dafs in den Dis- 
cussionen über die durch steinerne Winderhitzer 
veranlalste Mehrleistung der Hochöfen sehr häufig 
der Fehler begangen werde, dafs alte Hochöfen 
mit verschlissenen Röhrenapparaten mit neuen 
Hochöfen, welche mit der vollkommensten Wind- 
erhitzungsmethode ausgerüstet seien, in Vergleich 
gestellt werden, dafs hingegen der von Hawdon 
mitgetheilte werthvolle Vergleich auf den Leistungen 
eines und desselben Hochofens beruhe. Früher 
sei er so oft genöthigt gewesen, die übertriebenen 
Behauptungen, welche in Abhandlungen über 
steinerne Apparate aufgestellt wurden, zurückzu- 
weisen, so dals er schon mannigfach als Gegner 
der letzteren bezeichnet worden sei. Es sei seine 
Absicht, in der vorliegenden Abhandlung seine 
Ansichten auseinanderzusetzen. 


Die von dem Brennmaterial im Hochofen zu 
erfüllende Leistung ist eine doppelte, dasselbe 


* In einem späteren, in Engineering veröffentlichten 
Briefwechsel behauptet E. A. Cowper, der Erfinder 
des nach ihm benannten Winderhitzers, dafs eine Ab- 
schreibung auf seine Apparate thatsächlich nicht 
nothwendig sei und dafs bei der aufgestellten Berech- 
nung der Gewinn aus der gesteigerten Production nicht 
genügend berücksichfligt sei, und gelangt zu dem Re- 
sultat, dafs die jährliche Ersparnifs sich nicht, wie 
Hawdon berechnete, auf nur 20360 .#, sondern auf 
45580 «AM. beläuft. 

Hawdon kommt in einem Antwortschreiben Gowper 
auf halbem Wege entgegen, d. h. während er für 
Röhrenapparate 10% jährliche Abschreibung bestehen 
läfst, berechnet er für Cowper-Winderhitzer 5% hierfür, 
giebt auch die Koksersparnils für 458 t wöchent- 
licher Roheisenproduction zu und kommt dann zu dem 
Resultat, dafs die in Newport durch Einführung der 
Cowper-Apparate erzielte Ersparnifs jährlich 23620 # 
beträgt. 
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soll nieht nur das Erz schmelzen, sondern auch 
chemisch darauf einwirken. Das Endproduct 
der Verbrennung im Gestell ist Kohlenoxyd, so 
dafs nur drei Zehntel der Wärme erzeugt werden, 
welche man bei der Verbrennung zu Kohlensäure 
erhalten würde. Würde Wasserstoff als Brenn- 
material benutzt, so würde es an den Formen 
unter starker Wärmeentwicklung zu Wasserdampf 
verbrennen, der grölste Theil desselben würde 
jedoch durch seine nachfolgende Rückumwand- 
lung in Wasserstoff, welcher bei der Reducirung 
des Erzes in hohem Malse eintritt, wieder ver- 
schwinden. Würde man an den Formen Kohlen- 
oxyd einführen, so würde das Resultat ein ähn- 
liches sein, woraus sich auch ableiten lälst, dafs 
eine Einführung von Wassergas, d.i. ein Gas, 
welches dem Volumen nach zur Hälfte aus CO 
und zur andern Hälfte aus H besteht, keinen 
Vortheil bieten kann. Die Entstehung von Kohlen- 
säure im Hochofen rührt von der Einwirkung 
von Kohlenoxyd auf das Erz her, wodurch die 
Reduction des Eisenoxydes stattfindet, sowie ferner 
auch in geringerem Mafse von einer directen 
Zersetzung der Kohle selbst. Nach Bells 
Schätzung wird durch diese zwei Processe pro 
Tonne Roheisen bis zu 344 kg (6,76 Gwt.) Kohle 
bis zur höchsten Stufe oxydirt, addirt man hierzu 
die zur Schmelzung des Eisens und der Schlacke 
erforderte Wärmemenge und den vom Eisen ab- 
sorbirten Kohlenstoff, so würde pro Tonne 610 kg 
(12 CGwt.) herauskommen, während man, wie 
wohl bekannt, thatsächlich pro Tonne ca. 1100 kg 
(22 Gwt.) gebraucht. Der Grund dafür liegt 
darin, dafs eine Grenze existirt, über welche 
hinaus die Einwirkung des Kohlenoxyds als re- 
ducirendes Agens durch den Zutritt der ent- 
stehenden Kohlensäure, welche von entgegenge- 
setzter Wirkung ist, aufgehoben wird. Diese 
Grenze scheint erreicht zu sein, sobald 1 Vol. 
CO; mit 2 Vol. CO gemischt ist. Es: tritt in- 
dessen selten ein, dafs diese Grenze erreicht wird; 
der geringste Aufwand an Brennmaterial, den 
man bei kaltem Wind von 0°C. hat constatiren 
können, betrug 1220 kg (24 Cwt.) pro Tonne 
Roheisen. 

In den alten, mit kaltem Wind betriebenen 
Hochöfen wurde ein Verbrauch von 2030 kg 
(40 Gwt.) als ein günstiges Resultat betrachtet. 
Es lag dies in dem kleinen Rauminhalt: die Gase 
entwichen, ehe sie Zeit gehabt hatten, der Be- 
schiekung ihre Wärme abzugeben oder durch 
den Sauerstoff des Erzes gesättigt zu werden. 
Nach eingehender Berechnung der Leistungs- 
fähigkeit von zwei Hochöfen mit verschiedenem 
Rauminhalt, einem mit 170 cbm (6000 engl. 
CGubikfuls) und dem andern mit 326 cbm 
(11500 engl. Gubikfuls), welche beide mit heilsem 
Wind von gleicher Temperatur betrieben wurden, 
findet der Verfasser einen Vortheil von 12,71% 
zu gunsten des gröfseren Ofens. Hierzu treten 
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noch 16,93% für den höheren Heizeffect von 
jeder Einheit Koks in dem gröfseren Ofen, so 
dafs die Gesammt-Ersparnifs sich auf fast 30% 
beläuft. Je gröfser der Ofen, fährt er fort, desto 
niedriger die Temperatur der an der Gicht ent- 
strömenden Gase; doch ist hinter der Dimension 
mit 425 cbm Rauminhalt das mit der weiteren 
Zunahme des letzteren verbundene Sinken dieser 
Temperatur äulserst gering. Auch wird grolse 
Ersparnifs durch allmähliche Steigerungen der 
Temperatur bewirkt, doch wird der erreichte 
Nutzen um so kleiner, je höher die Temperatur 
steigt. Das Resultat ausgedehnter Berechnungen 
ergiebt, dals der bei einer Windtemperatur von 
900° G. zu erwartende Koksconsum sich auf 
995 kg pro Tonne Roheisen belaufen würde. 

Der Schlufs der Bellschen Abhandlung befafst 
sich noch mit den von Hawdon mitgetheilten 
Resultaten des Newport-Hochofen, bei welchem 
Gowper-Apparate angelegt worden seien, und mit 
einem Vergleich des wirklich erzielten Nutzens 
mit dem, den man aus der Analyse der Gicht- 
gase hätte im voraus berechnen können. Von der 
eingetretenen Vermehrung der Production um 
wöchentlich 55 t könnten nur 18 t mit dem 
geringeren Koksconsum und der erhöhten Wind- 
temperatur in Verbindung gebracht werden, 
während der Rest der Erweiterung der Formen 
zuzuschreiben sei. 


Zu Beginn der sich an beide Vorträge an- 
schliefsenden Discussion constatirteMr.Grooke, 
dals die letzten, bei der Benutzung von Wind- 
erhitzern nach dem System von Massicks & Crooke 
erreichten Resultate in einer wöchentlichen Pro- 
duction von 800 t mit 980 kg (19,25 Cwt.) 
Koks bei einer Windtemperatur von 700 bis 
730°GC, bestanden hätten. 

Mr. C. Gochrane nahm Bezug auf seine 
früheren. Vorträge (Vergl. d. Ztschrft. Nr. 9, 1882 
und Nr. 4, 1883) und betonte schliefslich noch 
besonders den Werth einer richtigen Stellung der 
Formen. In einem Falle habe er den Koks- 
consum eines Ofens von 25 Gwt. auf 21 Gwt. 
dadurch reducirt, dafs er die Formen um 150 mm 
zurückzog und so den Wind, der früher nur in 
der Mitte aufstieg, über den ganzen Rauminhalt 
vertheilte. Durch diesen Umstand sei früher 
der effective Rauminhalt verkleinert worden, und 
es sei anzunehmen, dafs eine ähnliche Ursache 
bei dem Newport-Hochofen vorwalte, da die 
theoretische Leistungsfähigkeit nicht erreicht sei. 
Endlich sei’ auch das von Bell angenommene 
Grenzverhältnils zwischen Kohlensäure und Kohlen- 
oxyd unrichtig, so dafs die darauf begründeten 
Berechnungen nicht zutreffend seien, auch seien 
die in den Hochöfen Steiermarks erzielten Re- 
sultate der beste Gegenbeweis dafür. (Vergl. 
Bells Vortrag Nr. 12, 1882, Seite 604 ff.) 
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Mr. Whitwell zollte den beiden Vortragen- 
den das verdiente Lob für ihre mühevollen Ar- 
beiten. Es sei darin nachgewiesen, dafs die 
steinernen Winderhitzer neben der beträchtlich 
gesteigerten Production einen Nutzen von jährlich 
20000 4% einbrächten; er wolle jedoch die 
Versammlung daran erinnern, dals eine so wich- 
tige Frage nicht ausschlielslich auf der Grund- 
lage der in Gleveland gebräuchlichen Praxis dis- 
cutirt werden könne, da noch andereDistricte in der 
Angelegenheit interessirt seien und daher die dort 
erzielten Resultate nicht als allgemein gültig hin- 
gestellt werden könnten. Er gab zu, dals Mr. 
Bells Berechnungen für die von ihm zu Grunde 
gelegten Annahmen zutreffend seien, dafs aber 
unter anderen Bedingungen auch andere Re- 
sultate herauskommen werden. Es sei in der 
Hawdonschen Arbeit zum erstenmal ein zufrieden- 
stellender Vergleichsversuch beschrieben, mit dessen 
Ergebnils er wohl zufrieden sein könne. In 
Gonsett würden wöchentlich 800 bis 900 t mit 
Hülfe zweier Apparate von 16,8 X 6,7 m er- 
blasen, während von ıhm vor kurzem in Jarrow 
erbaute Apparate eine Ersparnils von 3 Gwt. 
Koks pro Tonne Roheisen bewirkt hätten. Der- 
gleichen Fälle liefsen sich noeh viele aufzählen, 
überrascht haben ihn jedoch die hohen von Haw- 
don angegebenen Anlagekosten der Apparate. Seine 
Firma haben ın England 700 bis 800 Apparate er- 
baut, deren Kosten in jedem einzelnen Falle nicht 
mehr als 24000 «# pro Apparat betragen haben. 
Die Reinigungskosten betrügen jedesmal 40 «4, die 
dafür nöthige Zeit 8 Stunden. 

Mr. Hickworth wünscht von Mr. Gochrane 
za wissen, wie sich die Leistungsfähigkeit seiner 
grofsen Hochöfen bei längerem Gebrauch gestellt 
habe. In South-Staffordshire gemachte Versuche 
hätten ergeben, dafs der Gang von Hochöfen mit 
grolsem Rauminhaltunregelmäfsig sei.. Er wünsche 
aufser den früher von Cochrane für zwei Monale 
angegebenen Betriebsresultate die sich über einen 
längeren Zeitraum erstreckendeLeistung zu erfahren. 

Mr. Williams gab an, dals er neun Hoch- 
öfen im Gang habe, darunter zwei mit engerem 
und sieben mit weiterem Kohlensack, und dafs die 
ersteren eher noch bessere Resultate aufzuweisen 
hätten. Wenn er neue Oecfen zu bauen hätte, so 
würde er sie mit steinernen Winderhitzern ver- 
sehen, da aber dort Röhrenapparate vorhanden 
seien, so lege er solche derselben Construction 
weiterhin an. Erst im letzten Jahre habe er 
zwölf neue Röhrenapparate erbaut. Er gab zu, dals 
er mit nicht unter 221/g Gwt. Koks pro Tonne Roh- 
eisen arbeiten könne, nach seiner Ansicht sei 
jedoch der durchschnittliche Koksconsum bei 
Clevelanderz 23 Gwt., bei Hämatiterz 20 Cwt. Er 
habe einen Hochofen von Hämatit auf Cleveland- 
erz verändert und dabei den Durchmesser des 
Kohlensacks um 460 mm erweitert und den 
Rauminhalt um 170 cbm vergrölsert; das Re- 
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sultat war vermehrter Koksconsum mit vergrölser- 
ter Production bei einer Temperatur von 540° C. 
Er sähe die Richtigkeit von Mr. Bells Regel, dafs 


- ein Ofen 30 t pro Woche für jede 1000 engl. 


Cubikfuls (28 cbm) produeiren müsse, nicht ein; 
nach seiner Ansicht sei es besser, die Kosten zu 
vermindern, als die Production zu steigern. 


Mr. Richards theilte mit, dafs er gerade den 
23. steinernen Winderhitzer fertiggestellt habe und 
dals weitere im schleunigen Bau begriffen seien, 
um sobald als möglich die Röhrenapparate zu er- 
setzen. Bei hohen Hochöfen betrüge ihre Erspar- 
nils 21/5 Cwt. Koks, bei niedrigen 3 Cwt. Mit 
zwei Apparaten von 5,2 X21,9 m habe er 
wöchentlich 1000 t grauen Bessemereisens mit 
19V/, Gwt. Koksverbrauch und einer Windtem- 
peratur von 650° GC. Auch habe er versucht, wie 
Cochrane angebe, die Formen zurückzuziehen, 
ohne dabei jedoch ein befriedigendes Resultat zu 
erzielen. 


Mr. Allison hat ähnliche Erfahrungen wie 
Mr. Hawdon aufzuweisen. Seine Zahlenangaben 
erstrecken sich auf die Leistungen, welche der 
Hochofen 14 Wochen vor der Eimführung und 
14 Wochen nach der Einführung von Whitwell- 
Apparaten zeigte: es steigerte sich danach die 
Production von 472!/; auf 516 t, der Koksconsum 
sank von 24,27 auf 20,32 Gwt., während die 
Temperatur sich von 540° GC. auf 770° hob. Der 
Temperaturunterschied bei dem Umschalten der 
Apparate betrug 44° C. 


Nach Mr. Martins Erfahrung ist auf den 
Blaenavonwerken der Ersatz von Röhrenapparaten 
durch Gowper-Apparate von einer Reduction des 
Koksconsums von 24 auf 19 Gwt. begleitet ge- 
wesen; ferner sei dort Aussicht auf noch weitere 
Ersparnils vorhanden. 


Mr. Hanson führte aus, dafs es bei einem 
Vergleich des Koksconsumes nothwendig sei, die 
Qualität desselben mit in Rechnung zu ziehen. 
Nach seiner Ansicht würde der von Hawdon ange- 
gebene Koksconsum noch um 1 Gwt. niedriger 
sein, falls sie solchen Koks genommen hätten, 


der im "gewöhnlichen Bienenkorbofen erzeugt 
worden sei. 
Mr. Snelus stellte fest, dafs er bei ver- 


gleichenden Versuchen mit Gumberland- und Dur- 
hamkoks gefunden habe, dafs der Consum 22 
bezw. 191/g Gwt. betrug. Es sei daher, um einen 
zutreffenden Vergleich zu erhalten, nöthig, den 
Werth des Brennmaterials jeweilig mit anzugeben. 
Die Lage der Formen mülste eine solche sein, dafs 
der Wind gleichmälsig vertheilt würde und sich 
keine Versetzungen im Schacht bilden könnten. 
Bei einer Steigerung der Windpressung könne das 
Gestell vergrölsert werden. 


Mr. Rogerson machte noch darauf aufmerk- 
sam, dals die Zusammensetzung des Eisenerzes 


+ 


ebenfalls schwanke und dadurch ein veränderter 
Koksconsum herbeigeführt werde. 

Mr. Wood lenkte die Aufmerksamkeit auf den 
merkwürdigen Umstand, dafs Hawdon mehr .Kalk- 
stein zugesetzt habe, während bei Cochrane unter 
ähnlichen Bedingungen das Gegentheil der Fall 
gewesen sei. Nach seiner Ansicht hat die erzielte 
Ersparnils in der gröfseren Höhe, nicht im grölseren 
Rauminhalt ihren Grund. Zwei Oefen von glei- 
chem Rauminhalt, .aber von 22,9 bezw. 25,9 m 
Höhe, wichen um 1 CGwt. im Brennmaterialver- 
brauch voneinander ab. 

Der Vorsitzende Mr. Samuelson erklärte 
mit der Nothwendigkeit, die Production der Hoch- 
öfen bis zu eimem willkürlich gegriffenen Mals 
hinaufzutreiben, nicht einverstanden zu sein. Eine 
geringere Production bedeute zweifellos einen Ver- 
lust, wenn jedoch eine grölsere Production auf 
Kosten eines höheren Koksconsums erzielt werde, 
so sei dies ein zweifelhafter Gewinn. Er müsse 
daran erinnern, dals die von Hawdon genommenen 
Hochöfen seit 10 Jahren in Betrieb seien und dals 
deren Koksconsum grölser als der sonst übliche 
gewesen sei. Mr. Whitwell habe die verhältnils- 
mälsig niedrigeren Anlagekosten seiner Apparate 
hervorgehoben, er erinnere daran, dals dieselben 
eine grölsere Grundfläche beanspruchten als die 
CGowper-Apparate und daher nicht in allen Fällen 
anwendbar seien. Von Mr. Cochrane wünsche er 
den Siliciumgehalt des Roheisens zu erfahren, wel- 
ches er zu der Zeit erblasen habe, als er den Kalk- 
zuschlag verringert habe, wo Hawdon ihn ver- 
mehren mulste. 


Mr. Gochrane: 2,20 bis 2,35 % in Nr. II. 


Mr. Bell wandte sich in seiner Antwort zuerst 
gegen Gochrane und bestritt dann die von Whit- 
well aufgestellte Behauptung, dafs die durch Wind 
in den Hochofen eingeführte Wärmemenge wirk- 
samer als die in demselben ‚durch Verbrennung er- 
zeugte sei. Man könne hierbei nur‘ aus thatsäch- 
licher Beobachtung richtige Schlüsse ziehen und 
er habe bei niedriger wie bei hoher Windtempera- 
tur gleich gute Resultate gesehen, ohne dafs er dabei 
jedoch ein Gegner der steinernen Winderhitzer sei, 
welche vielmehr oft von grolsem Vortheil seien. 
Ferner sei er gefragt worden, warum er die Pro- 
duetion eines Hochofens auf wöchentlich 30 t pro 
28 cbm (1000 engl. Gubikfuls) normirt habe. Es 
habe dies seinen Grund darin, dafs es einen 
Punkt gebe, bei welchem die Summe der General- 
und Betriebsunkosten das Minimum erreiche, und 
nach seiner Ansicht sei dies der angegebene. 
Unter der Annahme eines Verdienstes von 10 sh. 
pro Tonne Roheisen wäre es allerdings gerecht- 
fertigt, wenn der Rauminhalt bis zur äufsersten 
Grenze, gleichviel mit welchem Koksconsum, aus- 
genutzt würde. 

Mr. Hawdon schlols die Discussion, indem er 
mittheilte, dafs der Kohlegehalt des von ihm be- 
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nutzten Koks 88% betrage. Nach seiner Ansicht 
hat das gesteigerte Ausbringen des Ofens seinen 
Grund in der Wirkung der überhitzten Luft, welche 
die Bildung von Kohlenoxyd begünstigt. Er habe 
deshalb mehr Kalkstein zugeschlagen, weil er bei 
der höheren Temperatur den Siliciumgehalt des 


Pr 


Eisens gröfser fand; ferner habe er gefunden, dafs 
die Formen öfter, manchmal nach innen 
manchmal nach aufsen, verstellt werden mulsten, 
je nachdem es gerade der jeweilige Gang des 
Hochofens erheischte. Die fallende Schlacke betrug 
das 1,3fache des producirten Eisens. 


Y 


Untersuchungen über die Schweifsbarkeit des Eisens. 


A 


Im Anfange des Jahres 1880 hatte der „Ver- 
ein zur Beförderung des Gewerbfleilses“ eine Com- 
mission mit der Prüfung der Schweilsbarkeit des 
Eisens beauftragt. Die Commission bestand aus 
den Herren Fabrikbesitzern Hoppe und W.Wedding, 
Givilingenieur Druckenmüller, Professor Hörmann 
und Spangenberg, für welch letzteren Herrn nach 
dessen mittlerweile erfolgten Tode Herr Dr. Böhme, 
Vorsteher der Kgl. Versuchsanstalten, eintrat. 
Aufserdem wurden noch die Herren Bormann- 
Moabit und Prof. Dr. Finkener zugezogen. 


Im Aprilheft der Verhandlungen des genannten 
Vereins erstattet im Namen der Commission Herr 
Dr. Böhme eingehenden Bericht über die an- 
gestellten Untersuchungen, welche mit erheblichen 
Mühen und Kosten verknüpft waren. Wir ent- 
nehmen denselben Nachstehendes. * 

Die ersten Proben, im ganzen 132 Stück 
aus 13 verschiedenen Eisen- und Stahlsorten, 
wurden von der Gutehoffnungshütte, Fried. Krupp, 
Hörder Verein und Borsigwerk geliefert. Nach 
Vornahme der Versuche hatte sich indessen her- 
ausgestellt, dals die Anzahl der Versuchsstücke 
jeder Art zu klein, auch die Formgebung und 
Bearbeitung zu ungleichartig gewesen, um sichere 
Schlüsse darauf stützen zu dürfen, so dafs von 
einer Veröffentlichung der Ergebnisse Abstand 
genommen und eine Wiederholung der Versuche 
mit Flulseisen, als einer Eisengattung, welcher 
in der Technik gerade jetzt besondere Auf- 
merksamkeit gewidmet wird, in regelrechter, ge- 
ordneter Form und mit gröfseren Serien sauber 
bearbeiteter Versuchsstücke beschlossen wurde. 

Das Material lieferte diesinal die Gutehoffnungs- 
hütte; es bestand aus je 6 ungeschweilsten und 
je 9 geschweilsten Rundstäben aus härterem und 
weicherem Flufseisen. Die Schweilsung geschah 
auf dem Borsigschen Eisenwerke zu Moabit. 


* Wir machen an dieser Stelle darauf aufmerksam, 
dals wir in unserer nächsten Nummer einen von 
Mr. Albert F. Hill vor dem American Inst. of Min. 
Eng. gehaltenen Vortrag „über Gonstructionsstahl* 
veröffentlichen werden, in welchem ebenfalls der 
Schweilsbarkeit des Stahles eingehende Betrachtung 
gewidmet ist, Die Kedaction. 


Die chemische Zusammensetzung von drei Proben 
war nachstebende: 


Hart. Weich. Hart. 
Silicium .  . 8,017 % 0,023 %0 0,0199 
Phösphor .. :".0,1127 5, 0,093 70 122 
ne Ur 0521200 TO Pe 
Kohlenstoff f 0.205 , 0,099 , 0,128 , 
Mangan»... ‚0,38% 220, 2er 


Nach den obigen Analysen ist selbst das 
härtere Material mit 0,21 °/o Kohlenstoff mit „Fluls- 
schmiedeisen* (kurz Flufseisen) und nicht mit 
„Blulsstahl“ zu bezeichnen. 

Die physikalische Untersuchung des Flufs- 
eisens wurde auf Zugfestigkeit, Elasticität, Dehnung 
und Querschnittsverminderung (letztere soweit dies 
ein guter menschlicher Wille überhaupt vermag 
ausgeführt. 
einem ‚Vergleich der Querschnittsverminderungen 
ganz abgesehen worden, während sich hinsichtlich 
der Zugfestigkeit nachstehende Durchschniltser- 
gebnisse herausstellten. 

Bei dem untersuchten Flufseisen ist: 

l. die Zugfestigkeit des un geschweilsten 
harten = 1,117 der Zugfestigkeit des 
ungeschweilsten weichen. 

II. die Zugfestigkeit des geschweilsten harten 
—= 0,913 der Zugfestigkeit des geschweilsten 
weichen. 

III. die Zugfestigkeit des ungeschweilsten 

‚harten = 1,725 der Zugfestigkeit des ge- 

schweilsten harten. 

IV. die Zugfestigkeit des ungeschweilsten 
weichen = 1,410 der Zugfestigkeit des 
geschweilsten weichen. 

Die so ermittelten Zahlen sind abhängig von 
der. Häufigkeit, mit welcher eine Schweilsung ge- 
lingt, und von der Festigkeit, die eine gelungene 
Schweilsung hat. Eine, stark redueirte Festigkeit 
ist nachı den Tabellen in allen Fällen verbunden 
mit einer Beschaffenheit der Bruchflächen, welche 
die Schweilsung als milslungen nachweist. 

Das härtere Flufseisen zeigt unter 9 
Schweilsungen nur 3 gelungene, mit den Festig-- 
keiten 47,0, 48,2, 43,6 neben 6 mehr oder 
minder gelungenen mit den Festigkeiten 28,4, 
17,5, 29,9,::17,5,.:21,0, 11,7, während? diese 


und 


In dem Bericht ist daher auch von 
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ungeschweilsten Stäbe aus gleichem Material eine 
mittlere Festigkeit von 50,7 aufweisen. 

Beim weicheren Flufseisen finden wir 
unter 9 Schweilsungen 6 gelungene mit den 
Festigkeiten 39,3, 40,8, 41,6, 35,0, 36,9, 37,3 
und 3 mehr oder weniger mifslungene mit den 
Festigkeiten 17,1, 15,4, 26,2, während die mittlere 
- Festigkeit der ungeschweilsten Stäbe 45,4 ist. 


- 


Die Gefahr des Mifslingens einer 
Schweiflsung nach dem befolgten Ver- 
fahren ist bei dem härteren Flufseisen 


gröflser als bei dem weicheren. 

Berücksichtigt? man nur. die gelungenen 
Schweilsungen, so erhält man statt der unter 
I. bis IV. angegebenen Zahlen, die folgenden 
(der Berichterstatter Dr. Böhme erklärt sich als 
mit einer solchen Trennung nicht einverstanden): 

V. die Zugfestigkeit des ungeschweilsten harten 
—= 1,12 der Zugfestigkeit des unge- 
schweilsten weichen. 

VI. die Zugfestigkeit des geschweilsten harten 
— 1,10 der Zugfestigkeit des geschweilsten 
weichen. 

VII. die Zugfestigkeit des ungeschweilsten harten 
— 1,20 der Zugfestigkeit des geschweilsten 
harten. 

VII. die Zugfestigkeit des ungeschweilsten weichen 
— 1,18 der Zugfestigkeit des geschweifsten 
weichen. 

Ein weiter gehender Schlufs aus diesen Zahlen 
ist bei der geringen Anzahl der Versuche nicht 
zulässig. 

Mit der Festigkeit ist bei der Untersuchung 
auch die Dehnung der Versuchsstäbe bestimmt. 
Bei den geschweifsten Stäben können indessen 
die beobachteten Werthe der Dehnung auf keine 
Weise als Malsstab für die Zähigkeit dienen, weil 
Eisen im letzten Stadium der Beanspruchung 
überhaupt erst die gröfsere Dehnung erfährt und 
der durch das Schweilsen nicht beeinflulste Theil 
des Versuchsstabes — da der Bruch schon weit 
früher erfolgte — noch gar nicht bis zu diesem 
Stadium beansprucht war. 

Hierfür sprechen die Proben, wo bei der 
Bruchbelastung von durchschnittlich 13000 kg 
eine Dehnung nach dem Bruche von 27% sich 
nachweist, während bei einer Belastung von 11 000, 
welche schon höher liegt als die durchschnittlich 
7564 kg betragende Bruchbelastung der ge- 
schweilsten Stäbe, eine Ausdehnung von nur 
5,8% ersichtlich wird, obgleich diese Dehnung 
noch während der Belastung gemessen ist, also 
verhältnifsmälsig günstiger genommen wurde als 
erstere. 

Der bei den geschweilsten Stäben nahezu ebenso 
‚spät als bei den ungeschweilsten Stäben einge- 
tretene Augenblick des Streckens läfst wohl er- 
warten, dals bei einer nicht höheren Bean- 
spruchung — als solche durch die dauernde 
Nutzlast in Wirklichkeit stattfindet — die Wider- 


standsfähigkeit eines geschweilsten Flufseisen- 
stabes — wenn die Schweilsung überhaupt ge- 
lang — in durchaus angemessenem Verhältnifs 
zu seiner Materialfestigkeit steht. 

Zur weiteren Fortsetzung der Schweifsver- 
suche wurden auf Beschlufs der Commission von 
Herrn Druckenmüller am 16. November 1882 
sechs ungeschweilste und neun geschweilste Stäbe 
aus gewöhnlichem schlesischen Handels- 
Eisen (gepuddeltem Schweilseisen), welches der 
Königs- und Laura-Hütte entstammte, an die 
Versuchs-Anstalt eingereicht. 

Die Analysen dieses Materials von 3 Proben 
sind, wie folgt: 

Silieium Kohlenstoff Phosphor Mangan 


Versuch Nr. 1 0,17 0,05 0,26 0,04 
E u 22.0;10 0,02 0,37 0,12 
n ALT 0,10 0,33 0,16 


Während die Versuche mit 6 ungeschweilsten 
Stäben eine mittlere Festigkeit derselben von 40,7 
nachweisen, besitzen die 9 geschweilsten Stäbe 
eine solche von 33,1. 

Nach den sämmtlichen Versuchen haben die 
Schweilsungen folgende Festigkeiten in Procenten 
des ungeschweilsten Materials ergeben: 


Härteres Weicheres Schlesisches 

Flufseisen Schweilseisen 
95% 92 % 100 % 
93.5 90%, Er 
36... 529% Dore. 
Dun Dar 89 „ 
56, BEA, Dur, 
41 „ 10% dan 
ie 58 „ BIC, 
35 „ 38 „ B:Zn- 
23 „ 35 62 


” n 

Bei gelungenen Schweilsungen reicht die 
Festigkeit der drei Eisensorten nahe an die des 
Materials. 

Die Operation des Schweilsens ist aber mils- 
lungen in zunehmendem Malfse mit der Härte des 
Materials, am häufigsten beim härteren Flulseisen, 
am wenigsten häufig beim schlesischen Handels- 


eisen. Es mag das zum Theil damit zusammen- 
hängen, dafs die Schmiede eingeübter auf das 


Schweilsen des schlesischen Handelseisens als 
auf das des Flulseisens sind. 

Eine gewisse Verlegenheit verursachte auch 
beim Schweilseisen die genaue Ermittelung der 
Elastieitätsgrenzen und die Bestimmung der ent- 


' sprechenden Elastieitätsmodule — obgleich letztere 


mit den für Schmiedeisen gebräuchlichsten 
Werthen gut übereinstimmen; — denn nach 
der zur Zeit üblichen Annahme, dafs die Elasti- 
eitätsgrenze dort liege, wo die Versuchsreihe den 
ersten Sprung in den Verlängerungen aufweist, 
hätte bei eineın Versuch dieselbe entweder 
schon bei einer Belastung von 1500 kg ange- 
nommen, oder es hätte drei solcher Elasticitäts- 
grenzen in Betracht gezogen werden müssen. 
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Bei einem andern Versuch mulste dieselbe bei 
4000 kg und bei einem dritten bei 5000 kg an- 
genommen werden, obgleich die weiteren Ver- 
suchsdaten dieser beiden Stäbe eine nahezu 
gleiche Qualität des Materials ergaben. 

Die angegebenen Resultate für den Eintritt 


des Streckens (d. i. der Augenbliek, in welchem | 


eine wesentliche Deformation des Materials be- 
ginnt) konnten mit Leichtigkeit zuverlässig ab- 
gelesen werden. 

In bezug auf die Messung der Dehnungen 
überhaupt sei noch angeführt, dafs gerade in den 
letzten Belastungsstadien eine ungleich grölsere 
Dehnung stattfindet. Deshalb kann es durchaus 
nicht befremden, dafs z. B. ein Stab bei 10000 kg 
Belastung eine Verlängerung von 15,3% aufweist, 
während ein anderer Stab welcher von den 
untersuchten Stäben die gröfste Dehnung (48,6 %) 
nach dem Bruche erfuhr, bei der oben erwähnten 
Belastung von 10000 kg erst 12,7% Verlänge- 
rung zeigte. 

Auch sei gleichzeitig auf die Verlängerungen 
aufmerksam gemacht; die grölste Differenz in 


denselben beträgt trotz nahezu gleicher Zug- 
festigkeiten 


25,5 — 16,2= 9,3% 
bezw. 81,3 — 17,3= 14,0% 
für die auf 200 bezw. 100 mm Länge und zwar 
je 100 und je 50mm zu beiden Seiten der 
Bruchstelle beobachtete Probelänge. 

Hieraus und aus dem Umstande, dafs in den 
meisten Fällen das Bruchaussehen eines und 
desselben Stabes einen sehr verschiedenen Cha- 
rakter trug, ist zu ersehen, dafs das Material 
nicht homogen war. 

Der Eintritt des Streckens erfolgte für die 
geschweilsten Stäbe im Mittel aus 9 Versuchen 
bei 23,1kg pro qmm, während derselbe für 
ungeschweilste Stäbe im Mittel aus 6 Versuchen 
schon bei 22,8 kg pro qmm statt halte. 

Von grofsem Interesse erscheint deshalb die 
Ausführung von Dauerversuchen mit geschweilsten 
Stäben. Derartige Versuche sind im Januar 1883 
durch den Berichterstatter eingeleitet worden, 
und die Resultate werden s. Z. zur Kenntnils 
des Vereins gebracht werden. 

Das Aussehen der Bruchflächen der ge- 
schweilsten Probesläbe war bei den nicht in der 
Schweilsnaht gerissenen Stäben ein weniger gutes, 
wie durchschnittlich bei den ungeschweilsten 
Stäben; während die Bruchstellen bei den in der 
Schweilsstelle gerissenen Stäben — soweit das 
ganze Material davon betroffen wurde — meisten- 
theils sehnig und frei von Rissen waren. 

Betrachtet man, wie bei den Flufseisenstäben, 
auch hier die Ergebnisse aus den Tabellen zu- 
nächst ohne Ausschliefsung irgend eines 
Werthes, so ergiebt sich folgende Beziehung: 

IX. die Zugfestigkeit des ungeschweilsten schle- 
sischen Handelseisens = 1,229 der Zug- 
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festigkeit des geschweilsten 
Handelseisens. 

Vergleicht man diese Gleichung einzeln mit 
den Gleichungen I und .V, so ersieht man, 
dals das untersuchte schlesische Handelseisen 
besser schweilsfähig als das untersuchte Fluls- 
eisen ist, und zwar stehen diese Materialien in 


betreff ihrer Schweifsfähigkeit in folgenden Be- 


ziehungen, wenn man die Coefficienten in den 


Gleichungen 11 und IV den Schweilsfähigkeiten 


umgekehrt proportional annimmt: 

X. die Schweilsfähigkeit des schlesischen 
Handelseisens = 1,387 der Schweilsfähig- 
keit des harten Flufseisens: und 

XI. die Schweilsfähigkeit des schlesischen 
Handelseisens = 1,147 der Schweilsfähig- 
keit des weichen Flufseisens. 

Scheidet man auch hierbei die Versuche aus, 
welche unter dem Mittelwerth (33,1 kg pro qmm 
Zugfestigkeit) liegende Versuchszahlen ergeben 
haben, so sind nur die Schweilsungen von fünf 
Stäben, d. i. 55%, als gelungen zu bezeichnen. 

Durch Elimination der sonach milslungenen 
Schweilsungen ändert sich dann der unter IX 
angegebene Vergleich wie folgt: 

XII. die Zugfestigkeit des ungeschweilsten schle- 
sischen Handelseisens = 1,085 der Zug- 


festigkeit des geschweilsten schlesischen 
Handelseisens. 


Vergleicht man dieses Ergebnils einzeln mit 
den Gleichungen VII und VIII, so ergeben sich 
zu den Gleichunngen X bis XI folgende Ana- 
logieen: - 
XII. die Schweilsfähigkeit des schlesischen 
Handelseisens = 1,107 der Schweilsfähig- 
keit des harten Flufseisens; und 

XIV. die Schweilsfähigkeit des schlesischen 
Handelseisens = 1,087 der Schweifsfähig- 
keit des weichen Flufseisens. 

Sowohl die Gleichungen IX, X und XI, als 
auch die Gleichungen XI, XHI und XIV zeigen, 
dafs das schlesische Handelseisen schweilsfähiger 
als das Flulseisen ist. 

Erscheinen auch die Werth - Goefficienten 
dieser Schweilsbarkeit in den zuletzt genannten 
3 Gleichungen durchweg. kleiner, so liegt dies 
einzig und allein darin, dafs zur Herleitung der- 
selben Versuchstäbe — als bei der Schweilsung 
wahrscheinlich milslungen — ausgeschaltet 
wurden, deren Schweilsung dadurch, dafs die Zug- 
festigkeit derselben den Mittelwerth nicht erreichte, 
hierzu wohl kaum Veranlassung gab. 

Aus den Dehnungsbeobachtungen ergiebt sich 
ferner noch, dafs die Dehnung des ungeschweilsten 
schlesischen Handelseisens = 3 der Dehnung des 
geschweilsten schlesischen Handelseisens ist. 

Zum leichteren Vergleich der Eigenschaften 
des untersuchten Flufseisens mit denen des schle- 
sischen Handelseisens ist dem Bericht zum Sehlufs 
noch folgende Tabelle hinzugefügt: 


schlesischen 


* 
a 
« 
* 


von 


j 
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Flufseisen 


Schlesisches 


Flulseisen 


Aus dieser Tabelle ist zu ersehen, dafs das 
untersuchte schlesische Handelseisen zwar dem 
Flulseisen an Festigkeit nachsteht, an Zähigkeit 
dem weichen Flufseisen geschlagen wird, 
das härtere Flufseisen übertrifft, aber beiden Fluls- 
eisensorten an Schweilsfähigkeit überlegen ist. 

Die mitgetheilten Untersuchungen beweisen, 


} härteres weiches Handelseisen 
Eigenschaften. m 17 | | 
ungeschweilst | goschweilst | ungeschweilst | geschweilst | ungeschweilst | geschweitst 
Zugfestigkeit in kg pro qum . .. 50,7 29,4 45,4 32,2 40,7 39,1 
Dehnung in Procenten bezogen : 
a) auf 100 mm je 50 mm von der 
Berlesteller et. a m, 24,6 3,7 29,9 5,8 26,8 8,1 
b) auf 200 mm je 100 mm von der 
ESTER EA TA a RE 20,8 3,2 25,1 se 22,2 Tui 
-Querschnittsverminderung in Procenten 
des Urquerschnitts . 
— On 
>) BRLÜHHIRERF LT AUS, 34,9 4,5 44,7 10,5 39,5 14,0 


dafs eine durch Schweilsung des Eisens 
hergestellte Verbindung auch bei der 
gsrölsten Sorgfalt des Schmiedes unzu- 
verlässig ist. 

Deshalb sind Schweilsstellen überall zu ver- 
meiden, wo das Eisen auf Zugfestigkeit in An- 
spruch genommen wird. 


Die Fabrieation von Weifsblech in England. 


Nach einem im Iron and Steel Institute verlesenen Vortrage von Ernest Trubshaw. 


Die Weifsblechfabrication Englands bildet 
gegenwärtig einen sehr wesentlichen Zweig der 


dortigen Eisen- und Stahlindustrie, und dürfte es 


daher von Interesse sein, Näheres über die Aus- 
dehnung und die Art und Weise der Fabrication 
selbst zu erfahren. 

- Der Hauptsitz der Industrie befindet sich in 
Soulh Wales und Monmouthshire, jedoch liegen 
auch in Staffordshire, Worcestershire und anderen 
Bezirken gröfsere Fabriken. Das zur Verwen- 
dung gelangende Roheisen kommt von Gumber- 
land, Forest of Dean, Scotland und (Cleveland 
und wird in Gattirung mit eigenen Marken der 
Fabricanten verwendet. Von der Wahl derselben 
hängt hauptsächlich die schlechtere oder bessere 
Qualität des Bleches ab; es geht. dies so weit, 
dafs jeder Fabricant sein eigenes Mischungs- 
verhältnils besitzt und dafs in einzelnen Fällen sein 
Fabricat sich darauf hin eines besseren Rufes er- 
freut und höhere Preise erzielt. 

Die nöthige Koks- und Kesselkohle wird 
an den Fabricationsorten selbst gefunden, während 
das Zinn hauptsächlich von Australien, China’ 
und den Inseln Banco und Billiton bezogen wird. 


mmnnınnnn 


Während dasselbe früher noch einem Reinigungs- 


procels "unterworfen werden imulste, kann es 
gegenwärtig direct zur Verwendung gelangen. 


Vordem wurde fast ausschlielslich Zinn aus Gorn- 
wall genommen, dasselbe ist jedoch infolge seiner 
höheren Gestehungskosten durch das importirte 
Metall verdrängt worden. Der zur Schwefelsäure- 
Fabrieation benölhigte Schwefel kommt aus Sicilien, 
neuerdings werden hierbei auch die aus den Kupfer- 
schmelzöfen abziehenden Gase verwerthet. Das 
erforderliche Palmöl wird vorwiegend von der 
afrikanischen Westküste bezogen. 

Die Zahl der gegenwärtig vorhandenen Fa- 
briken beläuft sich auf 99. Die Zahl der auf- 
gestellten Walzwerke betrug 


im Jahre 1858 109 
5 te 
TOTER OLE 
een 1883-969 
LIEBT RX * 

Der Export betrug in den genannten Jahren 


rund: 


* Hiervon ungefähr 20 für gröfsere Dimensionen. 
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1872 120000 „ « 
1878 155000 „ s 
LT IRMENUNHUETE, s 
1830%7217,000 7, n 
1881 245000 „ s 


Der Consum in England selbst beziffert sich 
aufserdem auf etwa 62500t, ferner ist etwa 
37500t Schwarzblech hinzuzureehnen, welches 
hauptsächlich nach Rufsland und Paris geht, um 
dort erst verzinnt oder zu verschiedenen Fabri- 
cationen gebraucht zu werden. Der gesammte 
Consum in 1881 kann auf 6850000 Kisten ge- 
schätzt werden. 

Das aufserhalb Englands erzeugte Weilsblech 
repräsentirt eine verhältnilsmäfsig unbedeutende 
Quantität, Deutschland und Frankreich haben die 
Fabrication bis zu einem gewissen Malse auf- 
genornmen, während Amerika nur einige dies- 
bezügliche Versuche ohne sonderlichen Erfolg 
aufzuweisen hat. 

Die Weifsblechwalzwerke stellen sich ihr 
aohmaterial theils selbst her, theils kaufen sie 
dasselbe. Die ersteren zerfallen wiederum in 
solche, welche nur Holzkohleneisen, oder nur 
Kokseisen, oder auch beides herstellen. Das 
Holzkohleneisen wird aus Hämatiteisen guter 
Qualität erzeugt, indem man dasselbe in einem 
Koksofen unter Wind schmilzt und es in einen 
andern, mit Holzkohle gefeuerten Ofen laufen lälst, 
in welchem es in Schmiedeisen umgewandelt wird. 
Letzteres wird ausgehämmert und in Stücke zer- 
brochen, welchedann in einem Koksfeuer erhitzt und 
zu Luppen von passenden Dimensionen gehämmert 
werden. Die Koksbleche werden aus Koksplatinen 
gewalzt, dessen Roheisen in gewöhnlichen Puddel- 
öfen verarbeitet, gehämmert, wieder erhitzt und zu 
Platinen in allgemein gebräuchlicher Weise ver- 
walzt wird. Die Platinen, gleichviel ob sie von 
Koks- oder Holzkohleneisen sind, werden in kurze 
Stücke zersclinitten, welche bis Rothglut erhitzt, 
gewalzt, zusamınengebogen, wieder erhitzt und auf 
die gewünschte Dimension fertiggewalzt werden. 

Es mag hier erwähnt werden, dafs bis zum 
Jahre 1728 die Bleche ausschliefslich durch 
Hammerarbeit fertiggestellt wurden. Eine moderne 
Walzenstralse vermag 25 t bei dreimaligem täg- 
lıchen Schichtwechsel herzustellen. 

Die zur Verwendung gelangenden Walzen 
bestehen aus Hartgufs, die harte Schale besitzt 
eine Dicke von °/g bis ?/ı engl. Zoll. Infolge 
von ungleichmälsiger Abkühlung bei dem Guls 
und häufigem Temperaturwechsel im Betrieb sind 
die Walzen sehr stark dem Bruch unterworfen, 
so dafs eine Erfindung, mit welcher man Walzen von 
gröfserer Widerstandsfähigkeit herstellen könnte, der 
Industrie einen grofsen Dienst erweisen würde. 

Die fertig gewalzten Bleche werden nach 
Mals zerschnitten, von Mädchen sortirt, gewogen 
und zur Beize gebracht. Durch das Beizen soll 
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der Glühspan und andere Unreinigkeiten entfernt 
werden und hat man hierin neuerdings grofse 
Fortschritte gemacht. Die Reinigung geschah 
früher durch Eintauchen der Bleche in Kssig- 
säure, neuerdings nimmt man hierzu Salpeter- 
und Schwefelsäure, stellenweise auch Salzsäure. 
Bis vor ganz kurzem geschah die ganze Mani- 


pulation von Hand, wodurch grofse Uebelstände 


für die betreffenden Arbeiter, als auch hohe 
Kosten entstanden. Neuerdings hat man hierfür 
maschinelle Vorrichtungen ersonnen; dieselben 
haben sich sehr gut bewährt und sind in allge- 
meiner Einführung begriffen. 

In einem dieser Apparate werden gleichzeitig 
10 bis 12 Kisten Schwarzbleche gebeizt,. letztere 
stehen dabei auf einem Gestell, welches in einem 


Bade angesäuerten Wassers auf und ab bewegt 


wird. Die Bewegung des Gestelles wird durch 
einen einfach wirkenden Dampfeylinder bewirkt, 
der in der Mitte einer gulseisernen hohlen Säule 
befestigt ist, und an dessen Kolbenstange das 
Gestell, welches eine Art Rechen ist, mittelst am 
Kopf der Säule über Rollen gehender flacher 
Drahtseile angehängt ist. Das Dampfventil stellt 
automatisch einen Hub von 12 Zoll her; nach 
fünf Minuten sind die Bleche fertig gereinigt und 
wird dann ein Umschalten des Dampfventils ver- 
hindert, wodurch der Hub sich auf 36 Zoll ver- 
längert und der Kolben bis ganz nach unten 
geht, so dafs das Gestell aus der Säure heraus- 
gehoben wird. Dasselbe wird dann um die Säule 
herum bis über ein zweites, nur Wasser enthaltendes 
Becken gedreht, in dasselbe gesenkt und hierin 
in gleicher Weise hin und her bewegt. Da Re- 
servegestelle, vorhanden sind, welche während 
dieser Zeit wieder gefüllt werden, so entsteht 
kein Aufenthalt in der Operation. Eine derartige 
Maschine besorgt bequem das Beizen und Waschen 
der Production von vier Walzenstralsen, und ist 
die dabei erzielte Lohnersparnils gegenüber dem 
Beizen von Hand sehr bedeutend., Während 
früher die Kosten der Reinigung von i00 Kisten 
sich auf etwa 22 sh. beliefen, betragen sie jetzt 
blofs 6 bis 7 sh. Der Consum an Säure zum 
Beizen einer gewöhnlichen Kiste stellt sich auf 
etwa 23/ı ke. 

Die gut abgewaschenen Bleche, von welchen 
jede Spur Säure entfernt sein muls, werden noch- 
mals sortirt, um etwa nicht fertig gebeizte Bleche 
auszuscheiden und unter möglichster Vermeidung 
von Luftzutritt in schmiedeeiserne Gefälse ein- 
gebracht und während 8 bis 10 Stunden der 
Einwirkung eines Glühofens mit gelinder Hitze 
ausgeselzt. 
bei vorsichtiger Behandlung etwa 18 Monate. 
Man hat versucht, dieselben aus Gulsstahl zu 
verferligen; der Vortragende hielt es jedoch für 
fraglich, ob dieselben die schmiedeeisernen ver- 
drängen werden, da nach seiner Erfahrung die 
stählernen Gefälse oben und 6 Zoll tief an beiden 


Die schmiedeeisernen Gefälse halten ° 


er 
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Wänden herunter starke Oxydation erleiden. 
Die gegenwärtigen Kosten an solchen Gefälsen 
belaufen sich auf durchschnittlich 1 Penny pro 
Kiste. 

Nach erfolgtem Ausglühen und Abkühlen ge- 
langen die Blechtafeln zu den Kaltwalzen, um 
dort geglättet zu werden. Durch diese Operation 


‚wird nicht nur Zinn gespart, sondern auch bes- 
'seres Aussehen der fertigen Bleche erzielt, da 


die Zinnschicht viel gleichmälsiger ausfällt. Die 
hierbei zur Verwendung kommenden Walzen be- 


‚sitzen eine 1 bis 1!/ Zoll dicke harte Schale. 


Da bei dieser Behandlung die Bleche wieder 
hart werden, so ist nochmaliges Ausglühen er- 
forderlich. Es geschieht dies in gulseisernen 
Gefälsen, da die Hitze jetzt nicht so hoch zu 
sein braucht. Dann sind die Schwarzbleche als 
solche für den Handel fertig, sollen sie in Weils- 
bleche verwandelt werden, d. h. mit Zinn über- 
zogen werden, so werden sie in den Verzinnungs- 
raum geschafft. 

Die Verzinnung geschah früher von Hand und 
war äulserst beschwerlich und mit grofsem Metall- 
aufwand verknüpft; neuerdings hat man auch 
hierin erhebliche Fortschritte gemacht. Ein Satz 
von fünf gulseisernen Gefälsen wird nebenein- 
ander über einem gemeinsamen Feuerheerd auf- 
gestellt, wovon die beiden äufseren, Nr. 1 und 5, 
mit Palmöl oder Talg und die drei mittleren, 
Nr. 2, 3 und 4,. mit Zinn gefüllt werden. Die 
Bleche werden zunächst noch einmal gebeizt (das 
sogenannte Weilsbeizen) und dann zur Entfernung 
des noch anhaftenden Abwaschwassers und zur 


Vorbereitung der Oberfläche zur Annahme des 


Zinnes in das mit Palmöl gefüllte Gefäls Nr. 1 


‘ 


e 
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getaucht. Es werden etwa 28 Tafeln gleichzeitig 
genommen und drei bis vier Minuten im Gefäls 
Nr. 1 belassen. Von da gelangen sie weitere 
vier Minuten nach dem Zinn enthaltenden Gefäfs 
Nr. 2 und werden von dort einem Arbeiter über- 
geben, der etwa vorhandene Unreinigkeiten be- 
seitigt. Dann werden sie in ein zweites Zinnbad 
von niedrigerer Temperatur in Gefäfs Nr. 3 oder 4 
getaucht und endlich noch durch Nr. 5 gezogen. 
Cookley und Morewood haben dadurch wesent- 
liche Verbesserungen angebracht, dafs sie die 
einzelnen Gefälse mit Stahlwalzen versahen, durch 
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welche die Bleche einzeln passiren. Man kann 
dadurch die Dicke der Zinnschicht regeln und 
erzielt ein besseres Aussehen der Tafeln. Wenn 
letztere die Walzen des Gefälses Nr. 5 verlassen, 
so werden sie von einem Knaben in Empfang 
genommen und durch Hin- und Herziehen in 
Kleie und Abputzen mit Schafleder gereinigt. 
Man kann in der beschriebenen Vorrichtung un- 
gefähr 4 Kisten mit Blechen gewöhnlicher Gröfse 
in 24 Stunden verzinnen. 

Hierauf werden die Bleche sortirt und in 
Kisten aus Ulmenholz verpackt; eine versuchs- 
weise eingeführte Verpackung in Eisenblechkisten 
hat keine Aufnahme gefunden. 

Mattes Weiflsblech wird in ähnlicher Weise 
hergestellt, es wird dabei dem Zinnbad Blei zu- 
gesetzt. 

Man hat auch W.eilsbleche auf galvanoplasti- 
schem Wege überzogen, das Verfahren scheint 
indessen noch zu wenig ausgebildet zu sein, da 
es keine ausgedehntere Einführung gefunden hat. 

Innerhalb der letzten Jahre hat indessen inso- 
fern eine Umwälzung stattgefunden, als die Holz- 
kohlenbleche durch ‚Bleche aus weichem Stahl 
Ersatz gefunden haben. Für Stanz- und einzelne 
Specialzwecke bedarf man Bleche besonders guter 
Qualität, und haben sich die Stahlbleche als den 


Holzkohlenblechen ebenbürtig erwiesen, wobei 
erstere sich im Preise geringer stellen. Nur für 
laekirte Waaren ist das Holzkohlenblech besser 


geeignet, insofern der Lack an demselben besser 
anhaftet, während man esbis jetzt noch fertiggebracht 
hat, Stahlblech dauerhaft mit Lack zu versehen. 

Den Holzkohlenblechen ist bereits durch den 
Siemens-Martin-Procels eine scharfe Concurrenz 
erwachsen, und wird es wohl nicht mehr lange 
auf sich warten lassen, dafs dieselbe sich auch 
gegen die Koksbleche wendet, da Gilchrist und 
Thomas behaupten, weiches Flulseisen billiger 
als gepuddeltes Schmiedeeisen herstellen zu können... 
Erfahrungen über die Verwendbarkeit des nach 
ihrem Verfahren erzeugten Materials für dieZwecke 
der Weilsblechfabrieation liegen bis jetzt noch 
nicht vor, da die vom Continent aus gemachten 
Angebote auf Knüppel aus weichem Stahl nach 
des Vortragenden Wissen bisher nicht benutzt 
worden sind. 


Vergleichende statistische Uebersicht über die Thätigkeit der 
Eisenindustrie der Erde in den Jahren 1881 und 1882. 


Der unermüdliche Statistiker Paul Trasenster 


in Lüttich hat auf Grund der neuesten stalisti- 


schen Angaben, welche über die Thätigkeit der 
Eisenindustrie in Amerika, Belgien, Deutschland, 
Frankreich und Grofsbritannien von den daselbst 
bestehenden Vereinigungen der Eisenindustriellen 
VILz 


nn 


veröffentlicht worden sind, eine höchst interessante 

Zusammenstellung ausgearbeitet. Da darin alle 

hauptsächlichen, sich mit der Eisenerzeugung be- 

fassenden Länder einbegriffen sind, so gewährt 

uns dieselbe nicht nur einen übersichtlichen Ver- 

gleich über die Thätigkeit der verschiedenen 
3 
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Distriete, sondern bietet uns auch ein gedrängtes 
Bild über die Gesammt-Production der Erde, 

“Wir zögern daher nicht, unsere Leser mit 
dem wesentlichen Inhalte der Arbeit Trasensters 
bekannt zu machen, indem wir uns als Quelle 
hierbei des Journals »The Ironmonger Supple- 
ment« bedienen. 

Eisenerz. Die gegenwärtige Production an 
Eisenerz wird auf ungefähr 47,5 Millionen Tonnen 
(a 1000 kg) geschätzt, wovon 17 auf England, 
10 auf die Vereinigten Staaten, 8,3 auf Deutsch- 
land und Luxemburg und 3 bis 3,5 auf Frank- 
reich entfallen. Der Brauneisenstein der Lias- 
und Juraformation Englands, Deutschlands und 
Frankreichs figurirt dabei mit insgesammt 14,5 
Millionen Tonnen. Es fällt hierbei auf, dafs die 
Förderung desselben in England nachgelassen 
hat, während sie auf dem Continent weiter wächst. 
Die Hauptdistriete haben gefördert in Tonnen: 

1881 1882 
Cleveland 6635 000 6420000 
Luxemburg-Lothringen 3257000 3860000 
Meurthe & Moselle 1796000 2100000?) 


Dagegen entwickelt sich der Consum an reinen 
und reichen Erzen unaufhörlich ; der überseeische 
Import, welcher ausschliefslich aus Hämatit- oder 
manganhaltigen Erzen besteht, erreichte nach- 


stehende Höhen: 4 
1881 


18832 
Grofsbritannien 2485 000 3 330 000 
Deutschland 500 000 640 000 
Frankreich 815 000 880 000 
Belgien 120 000 165 000 
Vereinigte Staaten 750 000 550 000 


insgesammt 4670000 5565 000 

Im Jahre 1879 betrug der gesammte Umsatz 
nur 2360 000 t, man sieht den grolsen Fort- 
schritt trotz der Einführung des basischen Pro- 
cesses. Spanien hat den Löwenantheil hierzu 
geliefert, Bilbao hat im Jahre 1882 nicht weniger 
als 3700000 t (um 1200000 t mehr als in 
1881) exportirt, die Häfen des Murcia -Distriets 
550000 t. Algier hat 575000 t, Elba 380 000 t 
in 1881 exportirt. Es gewinnt den Anschein, 
als ob diese Ziffern für das laufende Jahr noch 
höher würden, da für die ersten vier Monate 
sich folgender Vergleich bereits zusammenstellen 
lälst: 


1882 1883 
Export von Bilbao 675000 787000 
über- | England 765 000 835.000 
seeische J Frankreich 210000 200 000 
Importe | Deutschland 107 000 132 000 
von Belgien 25 000 41 000 


Die Förderung der reinen und reichen Erze, 
welche zur Erblasung von Bessemer - Roheisen 
dienen, hat sich ebenfalls in England (Gumber- 
land), Deutschland (auf dem rechten Rheinufer) 
und in den Vereinigten Staaten (am Oberen See) 


gesteigert. An letztgenannter Stelle betrug die 
Förderung 3 Millionen Tonnen in 1882 gegen 
2,4 in 1881. Der mittlere Erzpreis betrug in 
Franken pro Tonne: 


1881 1882 
Cleveland (an der Förderstelle) 4,25 3,95 
Cumberland („ ,„ “ ).: 17,50 718,80 
Bilbao (f. o. b.) eo en 
Luxemburg (an der Förderstelle) 2,90 2,90 
Am Oberen See (franco Cleveland) 50,00 50,00 


Trotz der Steigerung der Productionen sind 
die Preise nicht gestiegen, ein Umstand, der sich 
aus der Reichhaltigkeit und dem leichten Abbau 
der Hauptlagerstätten erklärt; man beunruhigt 
sich bislang auch kaum wegen Erschöpfung der- 
selben. Man schätzt, dafs bei einer der jetzigen 
gleichbleibenden Förderung die reicheren Vor- 
kommen in Cleveland in 50 Jahren erschöpft 
sein werden, und dafs die dortigen südlich ge- 
legenen Ablagerungen, wo das Erz geringmächtiger 
und ärmer ist, ungefähr noch für die gleiche 
Zeitdauer den Hochöfen des nordöstlichen Eng- 
lands das erforderliche Material liefern werden 
können. Die Juraformation des CGontinents ist 
bedeutend reicher: man hat ausgerechnet, dafs 
das deutsche Vorkommen (Luxemburg und Lo- 
thringen) drei- bis viermal so grols als das von 
Cleveland ist und bei einem Gleichbleiben der 
gegenwärtigen Förderung für 600 Jahre reicht. 
Nach einer Abhandlung in »Stahl und Eisen« 
(Nr. 12 vorigen Jahrgangs) genügen die Lager- 
stätten von Cumberland und Furnefs noch für 
ein halbes Jahrhundert bei gleichbleibender Förde- 
rung, abgesehen von den dort voraussichtlich 
noch aufzuschliefsenden Fundstätten. In Bilbao 
ist der Inhalt der Hauptablagerung von Sommor- 
rostro und Triano regierungsseitig auf 160 Mil- 
lionen Tonnen abgeschätzt; zählt man noch die 
Vorkommen von Galdames, Ollargan u. a. hinzu, 
so kann sich die dortige Förderung wenigstens 
noch 50 Jahre auf der jetzigen Höhe halten; das 
sogenannte Campanil-Erz, das werthvollste, wird 
dagegen sehr bald gänzlich erschöpft sein. Die 
Dauer der gegenwärtig im Abbau begriffenen 
Gruben Algiers und Italiens scheint geringer be- 
messen zu sein, aber am Mittelmeer kommen 
noch weitere, bislang noch gänzlich intacte Fund- 
stätten vor, ohne von den riesigen Magnetit-Ab- 
lagerungen im südlichen Rufsland und in Lapp- 
land zu reden. 

Roheisen. Die Roheisen- Production der 
sechs Hauptländer betrug in den letzten zwei 


Jahren in Tonnen: 1881 1882 
Grofsbritannien 8250000 8 620 000 
Vereinigte Staaten 4210000 4696000 
Deutschland 2914000 3380000 
Frankreich 1 886 000 2033 000 
Belgien 624 000 717000 
Oesterreich-Ungarn 523 000 573000 

18407000 20020000 
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Die Hochöfen derselben Länder hatten 11,5 
Millionen Tonnen im Jahre 1870, 13,4 in 1879 
und 17,3 Mill. in 1880 producirt. Demzufolge 
hat die Roheisenproduction sich seit 1870 um 
50% vermehrt, eine bedeutendere Steigerung, als 
sie irgend ein vorangegangener Zeitraum aufzu- 
weisen hat. Es ist hierbei die sicherlich be- 
merkenswerthe Thatsache zu registriren, dafs die 
riesig gesteigerte Nachfrage nur eine sehr mälsige 
Hausse herbeigeführt hat; in England und Belgien 
liegt der Verkaufspreis der Hauptmarken nur 
10 Fres. über den niedrigsten Satz von 1879, 
d.i. nicht mehr als 18 bis 25 % des Preises. 
Für die anderen Länder lassen sich noch folgende 
Produetionszahlen mittheilen: 


1880 1881 
Schweden 405 000 435 000 
Rulsland 449 000 =E 
Spanien 86 000 114 000 
940000 ca. 1000000 
Diese drei Länder producirten zusammen 


700000 t in 1870 und 850000 in 1879, so 
dafs auch dort seit den letzten zwei Jahren eine 
erhebliche Steigerung eingetreten ist. Spanien 
figurirt ebenfalls unter den Exportländern, und es 
scheint, dafs diese Industrie dort in der Ent- 


_ wicklung begriffen ist, da neue Hüttenwerke in 


Bilbao im Bau begriffen sind, für welche es, 
beiläufig bemerkt, rationell zu sein scheint, die 
geringeren oder mittleren Erze zu verhütten. Auf 
Stahleisen entfällt ein erheblicher Theil der an- 
gegebenen Ziffern ; die Production daran betrug: 


1881 1882 
England 3000000 3500000 
Deutschland 835 000 1175000 
Belgien 108 000 129 000 


Hierin sind 195000 t von in England aus 
Erz von Carthagena erblasenem und 157000 t 
deutschem Spiegeleisen einbegriffen; die ameri- 
kanische Spiegeleisenproduction belief sich auf 
20000 t. 

Die Production, welche für 1833 zu erwarten 
ist, scheint das Vorjahr nicht übertreffen zu 
wollen. In England gingen am 1. April zehn 
Hochöfen weniger, als dies am 1. Januar 1883 
der Fall war, während die wöchentliche Produc- 
tion der amerikanischen Hochöfen, welche am 
1. April im Betrieb waren, von Iron Age auf 
87500t gegen 94500t am 1. Januar 1883 und 
im Mittel auf 90 300 t in 1882 angegeben wurde. 
Dagegen hat in Deutschland die Production der 
ersten vier Monate von 1883 diejenige des gleichen 
Zeitraumes von 1832 um 50.000 t überschritten. 
Man darf daraus schliefsen, dafs einer weiteren 
Steigerung der Production wenigstens ein Hemm- 
schuh angelegt ist. 

- Wie stark aber auch die Productionssteige- 
rung gewesen ist, so scheint die Gonsumtions- 
steigerung dennoch fast gleichen Schritt mit 
ihr gehalten zu haben. Die Vorräthe waren in 
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am 1. Jan. 1882 am 1.Jan. 1883 

England 1 762000 1 600 000 

Vereinigten Staaten 200 000 403 000 

Rheinland u. Westfalen 30000 57000 


Seit. dem 1. Januar bis zum 1. Mai d. J. 
haben sich die Clevelander Lagerbestände um 
25000 t gehoben, dagegen haben die Warrant- 
Stores in Glasgow um das gleiche Gewicht ab- 
genommen. 

Schmiedeeisen. Trotz der Entwicklung 
der Stahlindustrie bildet der Puddelprocefs noch 
das Hauptverfahren in der Verarbeitung des Roh- 
eisens. Die Schmiedeeisenhütten sind noch das 
wesentlichste Absatzgebiet der Hochöfen. Die 
Production an Fertigproducten betrug in Tonnen: 

8 


1882 

Grofsbritannien 2420000 2470000 
Vereinigte Staaten 2398000 2362000 
Deutschland 1421000 1575000 
Frankreich 1042000 1088000 
Belgien 479 000 500000 
Öesterreich-Ungarn 250000 310 000 

Insgesammt 8000000 8200000 


Die gleichen Länder producirten ungefähr 6 
Millionen Tonnen in 1870, 7 Millionen in 1878, 
6,2 in 1879 und 7,2 in 1880, so dals die gegen- 
wärtige Production diejenige von 1873 noch um 
1!/; Millionen übertrifft, trotzdem die Eisen- 
schienenfabrication seitdem von 2,2 auf 0,4 Mil- 
lionen gesunken ist. Um die vollständige Statistik 
zu besitzen, fügen wir noch hinzu, dals die 
schwedischen Hüttenwerke 290000 t Schmiede- 
eisen in 1881, die russischen 294 000 t in 1880, 
die italienischen und spanischen je ungefähr 
50000 t in 1880 erzeugten, wodurch die Pro- 
duction der Erde sich auf ungefähr 9 Millionen 
Tonnen stellt. 

Stahl. Der zweite Affinirungsprocels des 
Roheisens, die Verarbeitung in Flufseisen, hat 
verhältnilsmälsig viel grölsere Fortschritte aufzu- 
weisen, 

In der nachstehenden Tabelle sind die Ziffern, 
welche mit einem Sternchen bezeichnet sind, mit 
11% Abbrand für den Walzprocels berechnet: 


Flufseisenblöcke Fertigproduete 
1881 1882 1881 1882 
Grofsbri- 
tannien 1805000 2142000 1605 900* 1905000* 
Vereinigte 
Staaten 1610000 1760000 1430000* 1565 000* 
Deutschland. 1005000 1200000 897000 1075000 
Frankreich 450000* 490000* 406000 440000 
Belgien 141000 170000 120000 140000* 
Oesterreich- 
Ungarn 200 000* 265000* 180000* 237000 


9210000 6030000 4640000 5360000 

Ferner haben die russischen Stahlwerke 
305000 t in 1880, die schwedischen 50 000 t 
in 1881 producirt, wodurch sich die Flulseisen- 
Production der ganzen Welt auf 6500000 t 
stellt; dieselbe betrug nur 700000 t in 1870, 
3500000 t in 1879, 4500000 in 1880. Die 
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Production der Stahlschienen, welche 3 485 000 t 
in 1881 erreichte, steigerte sich auf 4 Millionen 
in 1882,«während die Eisenschienenproduction 
von 700000 auf 3850000 t sank. 

Absatzverhältnisse. Der Export an Roh- 
eisen, Schmiedeeisen und Stahl der Hauptindu- 
strieländer seit dem Jahre 1878 wird durch 
nachfolgende Tabelle veranschaulicht. Die Einheit 
ist darin 1000 t. 


1878 1879 1880 1881 18832 
Grofsbritannien 2330 2925 3848 8877 4415 
Deutschland 965 973. .9923 1135. 1065 
Belgien IB ROSDE BO FANDEEFANS 
Schweden 198:7.120917725777 12627 3286 
Frankreich 1687 2162277192771 9025:1.05 


Oesterreich-Ungarn 20 24 87 47 39 

insgesammt 3954 4630 5670 5840 6380 

Der erheblichste Fortschritt zeigt sich: in den 

englischen und belgischen Zahlen. Was die Ab- 

satzländer anbetrifft, welche den Hauptantheil an 

diesen gesteigerten Importen besitzen, so sei hier- 
für auf nachstehende Angaben verwiesen: 


1878 1879 1880 1881 1882 

Vereinigte Staaten 220 850 2065 1465 1569 
Englische Colonieen 637 540 740 740 890 
England 210 210 ° 278° 290. 315 
Frankreich DIDEDBE FH 2IIWE EAN NLRFANS 
Deutschland 63 AIR IE 338 
Belgien 22207 2006 3200832434098 
Oesterreich-Ungarn 44 55 92 136 166 
Rufsland 400 430 495 375 _ 
Spanien 65 88 92-11,124 7128 
Man kann den Schmiedeeisen-CGonsum der 
verschiedenen Länder dadurch annähernd be- 


rechnen, dafs man der Roheisenproduction den 
Import zu- und den Export abrechnet; man ge- 
langt dabei allerdings zu keinem genauen Resultat, 
da der Export sich namentlich auf gewalzte Pro- 
ducte beschränkt, bei deren Gewicht noch der 
Abbrand mit in Rechnung gezogen werden mülste, 
ein Fehler, welcher indels durch den CGonsum 
der Walzwerke an altem Eisen theilweise wieder 
aufgehoben wird. 

Man erhält dann als Consum der Haupt- 
industrieländer (1 = 1000 t): 


1878 1879 1880 1881 1882 
England 4055 3310 4190 4400 4600 
Vereinigte Staaten 2700 4000 5260 6275 6060 
Deutschland 1840 1750 2015 2070 2340 
Frankreich 1595 1470 1850 2170 2400 
Belgien 470 330 500 460 480 


10660 10860 13820 15380 15880 
Von 1878/79 bis 1881/82 hat sich der Con- 
sum der obigen Länder um 5 Millionen Tonnen 
gesteigert, während die Roheisenproduction der 
Welt sich von 14,3 auf 20,3 Mill. Tonnen, d. i. um 
6 Millionen hob, von welchen hinsichtlich der hier 
in Rede stehenden Länder 5/g hauptsächlich durch 
die Vereinigten Staaten, England und Frankreich ab- 
sorbirt worden sind. Aufserdem ist die öster- 
reichische Consumtion um 200000 t, die der 
englischen Golonieen um ca. 300000 t gestiegen, 
so dals für die übrigen Länder nur mehr eine 
Steigerung der CGonsumtion um 500000 t ver- 
bleibt. Die Eisenbahnbauten, namentlich in den 
Vereinigten Staaten, Frankreich und Oesterreich, 
sowie die Entwicklung der Handelsmarine beein- 
flufsten die Nachfrage am stärksten. 
In den ersten vier Monaten d. J. haben die 
Exporte sich, wie nachfolgt, gestellt: 


1881 1882 1883 
England 690 000 1007 000 890 000 
Deutschland 244000 250 000 268 000 
Belgien 82000 99 000 87.000 
1016 000 1356 000 1245 000 


Nur nach den Vereinigten Staaten ist der 
Export von 1883 gegen den in 1882 gefallen, 
von 350000 in 1882 auf 190000 in 1883, so 
dals die anderen Absatzgebiete noch erhöhten 
Bedarf besalsen. Die CGonsumtion Frankreichs 
und der Vereinigten Staaten scheint gegenwärtig 
ein Maximum erreicht zu haben, und gewisse 
Fabricationszweige, deren Productionsmittel in 
vielleicht übertriebener Weise verstärkt wurden, 
beklagen sich bereits über die gegenwärtige Ge- 
schäftslage. Die verhältnifsmälsige Festigkeit der 
Rohmaterialien, Kohlen und Roheisen hat allein 
eine Wiederkehr der Preise von 1879 .ver- 
hindert. 


’ 
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Eingesandt. 


ANA ARNRNKaN 


Wir erhalten nachstehendes Schreiben : 
An die 
Redaction der Zeitschrift »Stahl und Eisen«. 
Auf Seite 76 bis 78 des Februarheftes werden 


die Resultate der chemischen Untersuchungen 
-_ mitgetheilt, welche Herr Pourcel aus Terre-Noire 


über die Zusammensetzung einer Reihe alter 
Schienen der Reichseisenbahnen angestellt hat. 
Den schnellen Verschleifs der in angeblich 


‘sehr schlechtem Zustande befindlichen Schienen 


schreibt Herr Pourcel hauptsächlich ihrem hohen 


- Sılicium- und Phosphorgehalt zu. 


Die untersuchten Schienen, welche wohl mit 


anderen alten Oberbaumaterialien von den hie- 


sigen Aufkäufern nach Frankreich verschickt 


- worden sind, tragen die Marken Phoenix, Krupp, 


Bochum, Union Dortmund, Gutehoffnungshülte, 


- Osnabrück, Hoesch, und zwar stammt die älteste 


_ aus einer Bochumer Lieferung vom Jahre 1874, 


die jüngste aus einer Lieferung der Gutehoffnungs- 
hütte von 1879. 

Im Märzheft (pag. 168 bis 171) bespricht 
Herr Sandberg die vorerwähnten Mittheilungen 


- und äufsert sich dabei in abfälliger Weise über 


die schlechten Ergebnisse der Wöhlerschen 
Prüfungsmethode, welche die Fabricanten aulser- 
ordentlich schädige, ohne die Abnahme so schlechter 
Schienen verhindern zu können. 

Hiergegen ist zu bemerken, dafs alle vor 
1879 fabricirten Schienen nicht nach der Wöhler- 
schen Methode geprüft sind, sondern dals nur 
die durch die älteren Lieferungsbedingungen vor- 


geschriebenen Schlag- und Biegeproben bei der 


a 


Abnahme angewandt worden sind. Von den 
durch Herrn Pourcel untersuchten Schienen 
$Stammen mit Sicherheit nur diejenigen mit der 
Marke G. H. Hütte 1879 aus einer Lieferung, 


welche nach Chargen auf absolute Festigkeit und 
Gontraction geprüft ist. Diese Lieferung auf 
Vertrag 129 B. A. umfafste 10600 Schienen, von 
welchen nach Ausweis der Garantiecontrole bis 
jetzt nur zwei Schienen, und zwar eine im No- 
vember 1879 gleich nach dem Verlegen der 
Lieferung, die andere im Januar 1831, ausge- 
wechselt sind. Diese Schienen mögen nach Terre- 
Noire gelangt sein. 

Herr Pourcel giebt nicht an, welchem Jahre 
die untersuchte Schiene mit der Marke Dort- 
munder Union angehört. Sollte dieselbe eben- 
falls 1879 fabricirt sein, so würde auch sie nach 
Wöhlers Methode abgenommen und bis zum 
März 1881 als einzige aus einer Lieferung von 
10 000 Stück ausgewechselt sein. (Weitere zwei 
Schienen sind bisher im October und December 
1882 von dieser Lieferung ausgewechselt.) 

Die bezeichneten drei Schienen gehören jeden- 
falls nicht zu denjenigen, welche Herr Pourcel 
in sehr verschlissenem Zustande "befunden hat, 
sondern werden wohl durch das volle Profil ge- 
brochen sein. 

Die vorstehenden Thatsachen und Zahlen, 
welche ebensosehr zu gunsten der diesseitigen Ab- 
nahmebedingungen, als zu gunsten der Leistungs- 
fähigkeit unserer deutschen Hüttenwerke sprechen, 
würden jeden Unbefangenen berechtigen, aus den 
Mittheilungen des Herrn Pourcel gerade die ent- 
gegengesetzten Schlüsse zu ziehen, zu welchen 
Herr Sandberg bezüglich der Wöhlerschen Me- 
thode gelangt. 

Ich bitte die verehrliche Redaction, vorstehende 
Zeilen gefälligst in Ihrer Zeitschrift abdrucken 
zu wollen. 

Stralsburg, den 5. Juli 1883. 

Bautechnisches Büreau der 
Reichseisenbahnen. 
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Deutsche Reichs-Patente. 
Nr. 21498 vom 7. Juli 1889. 
Gustav Erkenzweig in Hagen, Westfalen. 


Selbstthätige Umstechvorrichtung an Walzwerken. 


Fig. 1. 


Die Erfindung bezweckt, das Umstechen von Walz- 
draht, Bandeisen etc. aus einem Walzenpaar in ein 
danebenliegendes mit entgegengesetzter Drehungs- 
richtung auf mechanischem Wege zu bewirken. 


An einem ent- 
sprechenden Walzen- 
ständer desabgehen- 
den oder empfangen- 
den Walzenpaares 
wird die Tragstange 
a befestigt. Auf der- 
selben verschiebbar 
ist der Spindelträger 
b und der Bufferträ- 
ger bezw. Buffer c. 
Die Spindel d ist mit 

Schraubengewinde 
versehen, dessen / 
Ganghöhe gleich dem I h 
doppelten Walzendurchmesser ist. Auf der Spindel 
d ist die mit Muttergewinde versehene Nabe e dreh- 
bar. Dieselbe ist durch einen beliebig zu verlängern- 
den oder zu verkürzenden Arm, welcher aus zwei in 
der Hülse f verschiebbaren Stücken Flachstahl be- 
sieht, mit dem Fang- und Führungsstück h verbunden. 

In der Hülse I ist die Führungsbüchse r befestigt. 
Mit I ist eine durch Hebelbelastung oder Federkraft 
gegen die Austrittsöffnung der Führungsbüchse r ge- 
drückte Klappe verbunden, welche durch eine Sperr- 
vorrichtung geschlossen gehalten wird. g ist eine 
Auslösestange. 


Fig. 3. 


Tritt der Walzdraht aus dem abgebenden Walzen- 
paare in die Führungsbüchse r, so findet er an der 
geschlossenen Klappe Widerstand und wirft den um 
die Spindel d drehbaren Theil des Apparates herum. 


Nr. 21674 vom 30. August 1882. 
(Zusatzpatent zu Nr. 21498 vom 7. Juli 1882.) 


Gustav Erkenzweig in Hagen, Westfalen. 


Neuerung an einer selbstthätigen Umstechvorrichtung 
an Walzwerken. 


Der Draht durchläuft den aus zwei Stücken a und 
a' bestehenden Apparat, stölst dann gegen das mit 
a' verbundene Stahlplättehen e und demnächst gegen 
das durch Federkraft angedrückte Plättchen ec. Beide 
Theile haben den Zweck, die Walzschlacke abzustreifen. 


Der Apparat schliefst sich, indem a! durch Feder d 


gegen a und die Nase des Hebels e gedrückt wird. 


Nr. 21473 vom 28. März 1882. 
F. Asthöwer & Gomp. in Annen. 


Neuerung an Triowalzwerken. 


Damit sich bei 
Triowalzwerken (F, 
E, D) der Druck, 
welchen die 
zelne Walze zu er- 
leiden hat, direct auf 
die Ständer A fort- 
pflanze, befinden 
sich in diesen die 
Höhlungen aa, bb 
und ec, in denen 
H Keile dd, ee und 
ff Platz finden. 
Jeder Keil wirkt auf 
9 das Walzenzapfen- 
lager BB! und C, 
sowie seitlich auf 
die Ständer und ist 

durch eine 

Schraube h, welche 
durch eine Gegen- 
TITSG g_ mutter fixirt ist, 
NNNITTITETTIERRRRRIUNNTT. horizontal verschieb- 
bar. Der Keil mufs also beim Andrehen der Schraube 
dieser in ihrer Längsrichtung folgen; in passender 
Stellung überträgt sich somit beispielsweise der Druck 
der Mittelwalze direct auf die Ständer. 


I _ 1 
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Nr. 21434 vom 23. Juli 1889. 


Max Wille in Magdeburg u. Heinr. Kraemer jr. 
auf Elsterstein bei St. Ingbert, Rheinbayern. 


Verfahren und Vorrichtungen zum Richten von Walz- 
fabricaten in glühendem Zustande. 


Das Geraderichten von Walzfabrieaten in glühen- 
dem Zustande wird bei diesem Verfahren dadurch 
erreicht, dafs der gewalzte Gegenstand A nach dem 
Austritt aus dem Fertigkaliber auf das Warmbett 
gebracht wird. An dessen Enden sind die Zangen 
B! und B? befestigt, welche den Gegenstand erfassen 
und durch Andrehen des Handrades €, wodurch ein 


* Anziehen der Schraubenmuttern D! und D*® bewirkt 


wird, gerade strecken. Die hierzu nöthige Zugkraft 
wird durch die Feder F' geliefert, bei welcher die 
Gröfse der Anspannung durch die Schraubenmutter- 
stellung regulirt wird. 


Nr. 21107 vom 12. November 1881. 


Europeiska Wattengas Actiebolaget in 
Stockholm. 


Apparat zur continwirlichen Erzeugung von Wassergas. 
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sich die Luftzuführungsöffnung @. 
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Die zur Regulirung der Gasströmung dienenden 
Ventile bestehen der hohen Temperatur wegen aus 
einem eylindrisch durchbohrten Steinblock O (Fig. 2) 
in welchem ein mit einer einlaufenden Rinne $ ver- 
sehener Steinkolben N sich höher oder tiefer ein- 
stellen läfst. Dadurch kann der freie Durchgangs- 
querschnitt für das Gas an den an- 
schliefsenden Rohren nach Bedarf 
regulirt werden. 


Nr. 21336 vom 22. März 1889. 


Hermann Hirt in Alte Neustadt- 
Magdeburg. 


Neuerung an Feuerungsanlagen. 


_— Ne T = 
: —1 x 


ZÄTTZ THE 
Z 2 LT, 


B C ist ein metalli- 
sches Gitter, welches 
hinten und seitlich auf 
Vorsprüngen der Wände, 
vorn auf der Eisenplatte 
A B gelagert ist. An der 
Ofenthür HJ ist unten 
dicht über Rosthöhe ein 
Kasten D angegossen, 
der mit Wasser gefüllt 
und durch EF' geöffnet 
und geschlossen werden 
kann. In HF befindet 
Sobald das Heiz- 
material eingeworfen ist, werden die Theile AB und 
BC eingelegt, der Kasten D mit Wasser bis etwa 
2/3 gefüllt und H I geschlossen, während die Thürt AL 
des Aschenfalls und der Schieber E F geöffne werden. 
Der bald aufsteigende Wasserdampf wird 
zu dem glühenden Gitter geführt, wo das 
Wasser sich zersetzt, um sich gleich darauf 
wieder bilden zu können. 

Die über der Flamme angebrachten und 
von kalter Luft umspülten Züge erhöhen 
den Heizeffeet, indem der Wasserdampf sich 
hier condensirt, wobei die latente Wärme 
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Der Apparat besteht aus zwei Systemen Regene- 
ratoren B C mit einem gemeinsamen Generator A. 
Erstere sind abwechselnd auszuschalten und werden 
durch Verbrennen eines Theils des erzeugten Gases 
geheizt. Von Kessel D gelangt Dampf in das eine 
der zur Weifsglut erhitzten Regeneratorsysteme B C, 
durch dessen Hitze derselbe zersetzt wird. Sauerstoff 
und Wasserstoff gelangen durch Ventil X in den Ge- 
nerator A, wo sie mit einer Wolke von Kohlenstaub 
zusammentreffen. Das hierbei gebildete Wassergas 
(Wasserstoff und Kohlenoxyd) steigt durch den Raum 
C in das Rohr I und gelangt zum Theil durch Ventil 
E in dem Wascher € bezw. nach dem Gasbehälter, 
zum Theil durch Ventil EZ! durch Schlitz @ in das 
zweite Regeneratorsystem BC. Hier trifft das Gas 
mit einem, aus dem zwischen den beiden Regenerator- 
systemen angeordneten Vorwärmungsraum durch 
Schlitz m kommenden Luftstrom zusammen, durch 
den dasselbe unter Erzeugung einer hohen Tempera- 
tur verbrannt und das zweite Regeneratorsystem heizt. 


derselben frei wird. 


Nr. 22495 vom 7. November 18829. 


Gustav Reinhard in Schwelm und 
Fritz Vogel in Aussersihl bei Zürich. 


Verfahren, Draht ohne Schmiere zu ziehen. 


Beim Ziehen von Eisendraht bediene 
man sich einer Mischung von Oel oder Fett 
und Wasser, welches mit Schwefelsäure 

und Soda versetzt ist. Angegeben wird ein 
Gemisch von 50 Th. Rieinusöl, 11'/2 Th. 66proe. 
Schwefelsäure, 17!/s Th. Soda und 100 Th. Wasser. 
In diese Flüssigkeit legt man den Draht nach der 
Reinigung 15 Minuten lang. Wegen der dünnen an- 
haftenden Fettschicht geht der Draht dann viel leichter 
durch das Zieheisen und kann statt zwei bis drei ohne 
Glühen fünf Züge vertragen. 


Nr. 22172 vom 31. October 18829. 
Ernst Fredrick Göransson in Stockholm. 


Verfahren zur Abkühlung des Gebläsewindes bei eisen- 
hüttenmännischen Processen. 


In die Windleitung wird ein aus einer Anzahl 
Röhren bestehender Öberflächen-Gondensator einge- 
schaltet, der durch Wasser gekühlt wird. Dadurch 
soll verhindert werden, dafs eine wenig dichte und 
daher sauerstoffarme Luft in die Birne gelange. 
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Nr. 22013 vom 9. September 1882. 


(II. Zusatz-Patent zu Nr. 2717 vom 23. Novbr. 1877; | 


vgl. I. Zusatz-Patent Nr. 17221.) 
Philipp S. Justice in London. 
Directe Darstellung von Eisen. 


Zur directen Darstellung von Eisen und Stahl 
werden Gemische aus Eisenerzen oder eisenhaltigen 
Substanzen, Kohle und schlackenbildenden Substanzen 
in Form von durch Pressung erhaltenen, eckigen 
durchlochten Stücken verwandt. Diese sind etwa 
40 em hoch und 20 em breit, wenn die Krone des 
Ofens 70 bis 90 cm Höhe hat. 


Nr. 22014 vom 24. September 1882. 
Sidney Gilchrist Thomas in London. 


Bessemerbirne mit Kippvorrichtung. 


Diese Neuerung an Bessemerbirnen vereinigt die 
Vortheile des festen und des Kippsystems. Statt die 
Birne um den Schildzapfen zu drehen, rotirt hier 
dieselbe auf halbkreisförmigen Kippschienen AB. 
Sie ist nur auf der einen Seite und nicht auf der 
Abstechseite mit Düsen versehen, welche parallel zum 
Boden der Birne oder geneigt angebracht werden. 
Im letzteren Falle mufs die Birne die umgekehrte 
Neigung aufweisen wie beim Abstechen. Das Gebläse 
wird durch ein biegsames oder mit Gelenken ver- 
sehenes Rohr E in den Windkasten eingeführt und 
kann bei dieser Einrichtung momentan abgestellt wer- 
den. Das Kippen der Birne geschieht mittelst eines 
Hebels oder eines hydraulischen Apparates ete. Der 
Keil # dient zum Festhalten unter jedem beliebigen 
Neigungswinkel. Beim Blasen einer Charge Metall 
wird das Gebläse zuerst angelasen und das Roheisen 
durch @ eingeführt. Zeigt die Flamme an, dafs das 
Verfahren beendet ist, so wird die Birne in die Stel- 
lung A' B' gekippt, die Düsen vom Metall freigerückt 
und das Gebläse abgeschnitten, worauf das Metall zum 
Stichloch, welches unmittelbar über dem Boden oder 
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etwas höher angebracht sein kann, abgelassen wird. 
Hat der Arbeiter sich in dem Flammenzeichen geirrt, 
so wird die Birne vor dem Abstechen zurückgekippt 
und das Gebläse bis zur Beendigung der Operation in : 
Thätigkeit gehalten. 


Nr. 93960 vom 4. November 1889. 


Fr. Asthöwer & Go. in Annen. 


Wendevorrichtung für Walzwerke. 


Diese Vorrichtung hat den Zweck, bei Walzwerken 
mit hintereinanderstehenden Walzenpaaren den in Ar- 
beit befindlichen Stab aus dem Kaliber des einen 
Walzenpaares in ein engeres des nächstfolgenden mit 
solcher Sicherheit überzuführen, dafs keine Störung 
des ganzen Apparates eintreten kann. Die Stabführungs- 
vorrichtung besteht aus zwei Paar Rollen aa! bb!, 
die hinter dem Walzenpaar auf einer Platte e einstell- 
bar mittelst Schraubenbolzen d befestigt sind, in Ver- 
bindung mit einem Trichter, welcher, conaxial mit dem 
bezüglichen Kaliber des vorhergehenden, auf der Vor- 
derseite des nächsten Walzenpaares angeordnet ist. 
Für Ovalkaliber werden Rollen mit entsprechend ge- 
schweifter Umfangsfläche angewandt a «a', für Flach- 
und Vierkantkaliber die kegelförmigen Rollen b b!, 
Indem zwei gleichgeformte Rollen so nebeneinander 
gestellt werden, dafs die eine ihre Basis, die andere 
ihre Spitze nach unten kehrt, ist ihre Conicität und 
ihre Entfernung von dem Walzenpaar bestimmend für 
das Mafs der Windung, welche der Stab beim Pas- 
siren der Rollen erfährt. 


Nr. 23040 vom 11. Januar 1883. 
W. Gg. Otto in Darmstadt. 
Verfahren zur Herstellung dichter Metallgüsse. 


Um möglichst dichte Metallgüsse zu erzielen, wird 
das flüssige Metall’ längere Zeit von einem Rührer, 
an dessen unterem Ende ein Stück dichten Kalksteins 
(Marmor u. s. w.) befestigt ist, umgerührt. Das mit 
grolser Gewalt sich entwickelnde Kohlensäuregas ent- 
fernt alle sonstigen Gasarten, welche einen porösen 
Gufs herbeiführen, ohne dafs von der Kohlensäure 
selbst etwas zurückbleibt. 
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Statistisches. 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


Puddel-BRoheisen. 


Spiegeleisen. 


Bessemer-BRoheisen. 


Thomas-Roheisen. 


Giefserei-BRoheisen 
und 


Guf, swaaren TI. Schmelzung. 


en | en | nn | 


Gruppen-Bezirk. 


Nordwestliche Gruppe. . » a: 35 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche-GFUppe 13 
(Schlesien.) 


Mitteldeutsche Gruppe. . . u 1 
(Sachsen, Thüringen. je 

Norddeutsche, @Grumpers er ee 1 

(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

Süddeutsche Gruppe . . - 13 


(Bayern, Württemberg, Luxembur e, 

Hessen, Nassau.) 

Südwestdeutsche Gruppe . . AERO 3 
(Saarbezirk, Lothringen.) 


Puddel-Roheisen Summa . 12 
(im Mai 1883 72 


Nordwestliche Gruppe. » : » =» 15 
Mitteldeutsche Gruppe . . ... — 
Süddeutsche Gruppe . » . 2... 2 
Spiegeleisen Summa . 17 

(im Mai 1883 14 

Nordwestliche Gruppe. - » » . . 15 
OstdeutscherGrUppe ie 2 
Mitteldeutsche-Gruppe. - ». - » » L 
Düddeutsche ZGTUPBENE Sen een dere 1 
Bessemer-Roheisen Summa . 17 

(im Mai 1883 17 

Nordwestliche Gruppe 6 
Norddeutsche Gruppe . 1 
Süddeutsche Gruppe 2 
Südwestdeutsche Gruppe 3 
Thomas-Roheisen Summa 12 

Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen ? 
(im Mai 1883 ? 

Nordwestliche Gruppe . ) 
Ostdeutsche Gruppe fe) 
Mitteldeutsche Gruppe. 2 
Norddeutsche Gruppe . 1 
Süddeutsche Gruppe 9 
Südwestdeutsche Gruppe 4 
Giefserej-Roheisen Summa . 33 


(im Mai 1883 33 


VIIl.s 


u ee a 


Zusammenstellung. 


Puddel-Roheisen . 
Spiegeleisen . 3 
Bessemer-Roheisen . 
Thomas -Roheisen 
Gielserei-Roheisen 
Summa 
Production der Werke, 
nicht beantwortet haben, 
Production im Juni 1883 . 
Production im Juni 1882 . 
Production im Mui 1883 


Produetion vom 1. Januar bis 30. Er: 1883 
Produetion vom 1. Januar bis 30. Juni 1882 


Werke. 


welche Fragebogen 
nach Schätzung 


16 
15 


4 


Monat Juni 1883. 


Production. 


Tonnen. 


64 773 


27 406 


37 907 


172 918 
169 972) 


7237 


36 855 
2 863 
1 973 
2 400 


44 091 
38 923) 


11 339 
4 500 
5.000 
3 782 

24 621 

68 712 

74 908) 
8632 
1389 

873 
1043 
9813 
1.400 


23 150 
25 394) 


172 918 

7677 
44 091 
24 621 
23 150 


272.457 


2 400 


274 857 
246 735 
282 040 
‚70 354 
15 > 180 
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Die Statistik der oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1882, 


(Fortsetzung aus Nr. 6.) 


II. Eisengiefsereibetrieb. 


Die bei vorjähriger Besprechung dieser Abtheilung 
in»Stahl und Eisen« zum Ausdruck gebrachten Wünsche 
sind mit Ausnahme des einen, die Trennung des 
Brennmaterials nach den verschiedenen Verbrauchs- 
zwecken betreffenden, vom Statistiker nicht berück- 
sichtigt worden. Es ist deshalb auch heute eine 
exacte Berechnung der technischen Resultate, weil 
Gupolofen- und Flammofenbetrieb nicht getrennt, un- 
möglich. Wohl ist das Brennmaterial in zwei Ab- 
theilungen: a« zum Schmelzen (Koks und Kohlen) 
und 5 zur Formerei (Kohlen) zerlegt, anscheinend 
aber ist von den deelarirenden Werken diese Trennung 
nicht gleichmälsig verstanden bez. beachtet worden, 
und sind offenbar in den einzelnen Angaben die zur 
Dampferzeugung verbrauchten Kohlen bald unter a, 
bald unter 5b eingestellt, obwohl, wenn dieser Ver- 
brauch nicht ganz separat geführt werden soll, er 
unter a, nicht aber unter b registrirt werden dürfte, 
wohin nur das Brennmaterial für Beleuchtung und 
Erwärmung der Formereilocalien, für Heizung der 
Darrkammern, zur Vermischung mit dem Form- 
sand etc, ete. gehört. Werke, die nicht im Besitze 
von Flammöfen sind, doch namhafte Quanten von Stein- 
kohlen unter « rubrieirt, daneben aber auch unter 5 
Kohlenverbrauch angegeben haben, befinden sich 
sicher unter der ersteren Kategorie, während andere, 
welche nur Cupolofenbetrieb ausnützen und nicht in 
der Lage sind, eine Hochofengebläsemaschine zur 
freien Verfügung zu haben, trotzdem aber unter « 
keine Kohlen einstellten, ihre Kesselkohlen unter b 
mit eingestellt haben müssen. 

Wie im voraufgegangenen Jahre, befafsten sich 
auch in 1882 mit der Erzeugung von Gufswaaren 
zweiter Schmelzung in Oberschlesien 19 Etabhlisse- 
ments, von denen 9 gleichzeitig am selben Platze 
Hochöfen im Betriebe haben. Diesen Werken standen 
46 Cupol- und 18 Flammöfen zur Verfügung, nahezu 
die gleiche Zahl wie im Vorjahre. Während jedoch 
in 1881 13 Flammöfen im Feuer gewesen, hat sich 
diesjährig die Zahl der Betriebsflammöfen auf 9 be- 
schränkt, woran vielleicht Aufgabeirrthümer schuld 
sind; denn wenn, wie der Fall, ein Werk, welches 
stetigen, starken Bedarf an Walzen hat, nur mit 
Cupolofenbetrieb aufgeführt ist, so ist die Annahme 
eines Irrthums nicht ganz ausgeschlossen. 

An metallischen Schmelzmaterialien wurden 238981 
unter Verbrauch von 4697t Koks und 7471t Kohlen 
zu 22281t Gufswaaren verarbeitet, wovon 40,5 °/o an 
die eigenen Werke gingen. Es wurden hierbei 1091 
Arbeiter beschäftigt, deren Löhne mit 765060 # an- 
gegeben sind. , 

Die Production erscheint demnach gegen das Vor- 
jahr um 17,1 °/o vergröfsert, auch hat sich der durch- 
schnittliche Werth der Tonne um 2 # 45 5 auf 
150 # 73 d gehoben. 

Unter dem verbrauchten Eisen befanden sich 
1722t ausländisches Product; es beträgt daher der 
Verbrauch ausländischen Eisens beim oberschlesischen 
Giefsereibetriebe 7,2°/o des gesammten metallischen 
Schmelzmaterials und ist gegen das Vorjahr um 1,6 °/o 
zurückgegangen. 

Der Abbrand hat sich um 1,2°/a verringert und 
berechnet sich für das Gegenstandsjahr auf 6,8 °/o. 

Der Brennmaterialaufwand von 10 Etablissements, 
welche nur mit Gupolofenbetrieb registrirt sind, be- 
trägt auf die Productionstonne 0,2407t Koks und 
0,3744t Kohlen. Das ganze statistisch aufgenommene 
Brennmaterial ergiebt dagegen im grofsen Durchschnitte 


einen Verbrauch von 0,546t, um 5,8kg mehr als im 
Vorjahre, auf gleiche Weise ermittelt, auf die Tonne. 

An Arbeitslöhnen entfallen auf die Tonne Guls- 
waaren 34 #4 33 d, um 2 .# 43 Ö weniger als in 1881; , 
gleichwohl ist der durchschnittliche Jahresverdiensf 
um 8 # 81 d auf 701 «# 24 5) gestiegen. 

Sieben Giefsereien produeirten mehr als je 1000 t, 
unter ihnen die Königl. Eisengiefserei zu Gleiwitz, die 
mit 5417t Production auch in diesem Jahre fast den 
vierten Theil der in Oberschlesien erzeugten Gufs- 
waaren lieferte, dabei einen Abbrand von 4,1 °/o halte 
und zu einer Tonne nur 0,187t Koks sowie 0,158t 
Kohlen verbrauchte. 


Verunglückungen mit tödtlichem Ausgange waren 


in diesem Jahre den oberschlesischen Giefsereien er- 
spart geblieben. 


IV. Eisenfabrieation. 


Die Betriebsvorrichtungen der zwanzig Werke, 
welche in Oberschlesien sich mit dem Walzwerks- 
betriebe befassen, haben sich gegen das Vorjahr nur 
unwesentlich verändert. Die Statistik zählt auf: 337 
Puddelöfen, 183 Sehweifsöfen, 57 Glühöfen, 2 Schweils- 
feuer, 3 Raffinirfeuer, 8 Wärmöfen und 261 Ketten- 
feuer. An Streckvorrichtungen: 71 Dampfhämmer, 
2 Aufwerfhämmer, 16 Luppen-, 24 Grobeisen-, 24 
Feineisen-, 7 Blech- und 10 Feinblech-Walzenstrafsen, 
1 Walzenstrafse für Mitteleisen, 268 Drahtzüge und 
232 Nagelmaschinen. Diese maschinellen Vorrich- 
tungen werden in Umtrieb gesetzt durch 246 Dampf- 
maschinen mit 11337 Pferdekräften und durch Wasser- 
motoren von zusammen 263 Pferdekräften. Dieselben 
Wassermotoren waren im Jahre vorher mit nur 253 
Pferdekräften angegeben. In den oberschlesischen 
Walzhütten waren 11077 Arbeiter (382 unter 16 Jahren) 
beschäftigt, von denen 446 weiblichen Geschlechts. 

Vermehrt hat sich die Kopfzahl der Arbeiter gegen 
1881 nur um 33, da aber gegen dieses Jahr 55 Frauen 
mehr beschäftigt wurden, so haben sich die männ- 
lichen Arbeiter sogar um 22 vermindert. 

Aus der im Vorjahre statistisch aufgenommenen 
Gesarmmtlohnsumme von 6041499 # berechnete sich 
als durchschnittlicher Jahresverdienst des Walzhütten- 
arbeiters 547 # 3 d; im vorliegenden Jahre soll der 
gesammte Arbeitslohn 7527923 # betragen haben 
und würde sich, wenn alle Angaben richtig, der 
Jahreslohn eines Arbeiters, gleichviel welchen Ge- 
schlechts und Alters, um nicht weniger als 132 # 
57 d gehoben haben, eine unwahrscheinliche Steige- 
rung um mehr als 24 °/o. Verunglückungen mit tödt- 
lichem Ausgange fanden fünf statt. 

Verarbeitet wurden im Jahre 1882 465869 t metal- 
lisches Material (312592t Roheisen und 153277 t 
Materialeisen) unter dem sich nur 10t ausländisches 
(englisches?) Roheisen befanden, zu 24311t Halb- 
und 238566 t ‚Fertigfabricaten, denen statistisch ein 
Werth von 38301851 «# beigelegt wird. Verbraucht 
wurden zu dieser Production 814105t diverse Kohlen 
und Zünder, 


Die statistischen Productions- und Werthsummen 


des diesjährigen Walzhüttenbetriebes lassen erkennen, 
dafs die Bemängelung der Summen des vorauf- 
gegangenen Jahres seitens des Referenten begründet; 
es kann deshalb eine Vergleichung beider Jahre, die 
doch nur falsche Resultate lieferte, als interesselos 
unterbleiben. Ein flüchtiger Rückblick auf die stati- 
stischen Ermittelungen des letzten Lustrums zeigt 
jedoch, dafs bei stetiger Werthsteigerung der Pro- 
duetionstonne — fürs letzte Jahr ist dieselbe mil 
145 A 70 d bewerthet — die Production selbst so 
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gestiegen ist, dafs sie die des Jahres 1578 um mehr als 
25° überholt. In gleichem Mafse fanden von Jahr 
zu Jahr zahlreichere Arbeiter höheren Verdienst, und 
die Lohnsumme des Jahres 1882 übersteigt die von 
1878 um nicht weniger als 2169497 M. 

Die Production- an Kessel- und Feinblechen ist im 

Gegenstandsjahre abermals um mehr als 50001 ge- 

"stiegen und belief sich auf 35340 t, dagegen wäre die 
Drahtfabrication, wohl wegen des Daniederliegens des 
russischen Geschäfts, gegen das Vorjahr um mehr als 
- 9000t zurückgegangen, 

Am Jahresschlusse verzeichnet die Statistik der 
Eisenfabrieation 16573 t Halb- und Fertigfabricate als 
verbliebenen Productenbestand, vermehrt gegen das 
Vorjahr um eirca 1500 t. 

Technische Resultate aus den vorliegenden 108 
Colonnen der wie immer fleilsig gearbeiteten Walz- 
hüttenstatistik zu berechnen, kann sich Referent nicht 
unterfangen, denn es liegt doch auf der Hand, dals, 
wenn sich hierbei ein Abbrand von eirca 44 "/o ergiebt, 
dies nicht entfernt richlig sein kann. So handgreif- 


liche Irrthümer wie im vorigen Jahre fallen aller- 
dings hicht ins Auge, trotzdem scheint aber immer 
noch bei manchen der Interessenten das volle Ver- 
ständnifs des Werthes einer zuverlässigen Statistik 
nieht zum Durchbruch gekommen zu sein, und leider 
ist der Statistiker auch in seiner vorliegenden Arbeit 
noch gezwungen gewesen, von der Anmerkung „Ge- 
schätzt“ Gebrauch machen zu müssen. 

Ob .und welchen Einflufs auf das Getriebe der 
oberschlesischen Walzhütten die Anlage dreier Walz- 
werke unmittelbar jenseit der russisch - polnischen 
Grenze ausüben wird, giebt vielleicht schon die 
nächste Statistik zu erkennen; tritt dazu, was im 
Laufe der Zeit, da Rohmaterialien dort ebenso gut 
als in Oberschlesien zu beschaffen, sicher erfolgen 
wird, noch die Etablirung der erforderlichen Hoch- 
öfen unter nichtrussischer Betriebsleitung, so wird 
die Lage im äufsersten engen Winkel des Reiches 
der oberschlesischen Eisenindustrie gewils ungeahnt 
fühlbare Schmerzen bereiten. (Forts. folgt.) 


Referate und kleinere Mittheilungen. 


un 


Die 4ojährige Stiftungsfeier des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 
; Ein Hundstagstraum. 


Das Jahr 1900 ist bedeutsam für unsern Verein: 
1860 als technischer Verein für Eisenhüttenwesen ge- 
gründet, 1881 selbständig geworden mit verändertem 
Namen, feierte er vor wenigen Tagen nicht nur sein 
40jähriges Bestehen, sondern auch den Einzug in das 
eigene Heim, in unser prächtiges, neues Geschäftshaus. 
Schicklich erscheint es, hier des schönen Festes zu 
gedenken und einen Blick auf Vergangenheit sowie 
Gegenwart zu werfen. 


Bereits vor vielen Jahren galt Düsseldorf als eine 
der schmucksten Städte Deutschlands; kaum vermag 
aber jemand in der heutigen Entwicklung die frühere 
Stadt zu erkennen. Industrie und Handel sind ge- 
waltig gewachsen, gleichzeitig ist Düsseldorf ein 
Hauptkurort Europas geworden, der Tausende von 
Fremden alljährlich anzieht. Es ist sehr erfreulich 
und mufs besonders hervorgehoben werden, dafs wir 
das Wunderwerk gröfstentheils den Rathschlägen her- 
vorragender Vereinsmitglieder verdanken, die stets in 
erster Reihe sich an fruchtbaren Erörterungen über 
gemeinnützig@ Anlagen betheiligten. 


Das häufige Vorkommen von Salzquellen in den 
Kohlengruben des Ruhrgebietes, das mehrfache Aus- 
nutzen derselben zu Thermalzwecken, die An- 
strengungen verschiedener Städte, die Salzsoole nach 
dort zu leiten und Kuranstalten zu errichten, legten 
den Gedanken nahe, diesen Bestrebungen eine über- 
wältigende Goncurrenz zu machen durch Leitung der 
Salzsoole nach Düsseldorf, wo alle Bedingungen eines 
‚Erfolges in der denkbar günstigsten Weise vorliegen, 
wo eine schöne, reinliche Stadt, bequeme Verbindungen, 
reizende Umgebung, prächtige Vergnügungslocale, eine 
berühmte Kunstakademie und, last but not least, der 
unvergleichliche Hofgarten den Kurgästen jede An- 
nehmlichkeit des Lebens bieten. Der Abschlufs mit 
den Zechen, die reichhaltige Salzsoole liefern konnten, 
erfolgte rasch, und bald sprudelte das heilkräftige 
Wasser aus meilenlanger Leitung in der freundlichen 
Düsselstadt. - 


Das Verbot, die Kanalwasser in den Rhein abzu- 
führen, nöthigte Düsseldorf zur kostspieligen Anlage 


von Rieselfeldern, die anfänglich einen sehr geringen 
peeuniären Ertrag lieferten und die Stadt mit einer 
übergrofsen Schuldenmenge belasteten. Mit einem 
Schlage änderte sich die Sachlage, als man den Muth 
zeigte, der zuerst arg verspotteten, originellen Idee 
eines unserer Mitglieder Folge zu leisten. Es wurde 
eine Anzahl weiter und tiefer Bohrlöcher nieder- 
gebracht, in dieselben eiserne Röhren derart ein- 
gesenkt, dafs ein reichlicher Spielraum zwischen Rohr 
und Bohrloch bleibt und das oberste Rohrstück un- 
geführ 10 m über das Gelände hinausragt. Die in das 
Rohr eingeleiteten Spülwasser der Canalisation steigen 
nach dem Gesetze der communieirenden Röhren in 
dem concentrischen Ringe zwischen Bohrloch und 
Rohr wieder empor, gewinnen dabei aber durch die 
innere Erdwärme erheblich an Temperatur, so dafs 
sie zur Winterszeit niemals gefrieren und auf gewisse 
Entfernungen von ihrem Ausflusse die Umgebung er- 
wärmen, im Kleinen das Naturspiel wiederholen, 
welches der an die Küsten Europas anprallende 
Golfstrom im Grofsen bewirkt. Hierzu tritt die 
düngende Kraft des Kanalwassers, so dafs sich ein 
kräftiges, üppiges Wachsthum überall entwickelt. Die 
Rieselfelder mit Gemüsezucht und Graswuchs wurden 
aufgegeben und anstatt deren Baumpflanzungen an- 
gelegt, die überraschend gediehen und die ganze 
Umgebung der Stadt in einen einzigen, gartenartigen 
Park umwandelten. Dichte Baumgruppen, Rasenplätze, 
Ziergärten u. s. w. wechseln mit grofsen und kleinen 
Baustellen, die sehr gesucht sind und hohe Preise 
erzielen. Die Einnahmen decken reichlich die Aus- 
gaben, immer werden entferntere Theile in den Be- 
reich der Berieselung hineingezogen, und ein breiter, 
täglich wachsender Kranz schmucker Villenorte siedelt 
sich um die Stadt an. In gelungener Weise wurden 
die vielen industriellen Werke, deren unmittelbare 
Nähe keineswegs angenehm für Kurgäste erschien, 
von urwaldartigen Dickichten umgeben und dadurch 
dem Auge der Lustwandelnden verborgen, nur die 
hohen Schornsteine ragen empor, die nöthigen Zu- 
gänge blieben frei und die öden Aschen- und Schlacken- 
halden sind in reizende Höhenzüge umgewandelt, die 
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saftiges Grün schmückt und Heerden neckischer Ziegen 
beleben. 

Wenn die Gegend auch nicht gänzlich geruchlos 
ist, so gewöhnte sich das Publicum bald daran, es 
geht ihm dabei wie dem Landmann, dem kein Duft 
angenehmer ist als der seiner Miststätte. In Holland 
begegnet man überall dem bekannten Torfgeruche, 
ähnlich äufsert sich die Berieselung. Die Einwohner 
klagen jedoch kaum darüber, sondern recken mit 
einem gewissen Behagen die Nasen in die Luft. Jeder 
fühlt sich als pflichttreuer Bürger, der täglich sein 
Scherflein zum Gedeihen und zur Entlastung des Ge- 
meinwesens beiträgt. ’ 

Ganz überraschende medieinische Erfolge wurden 
durch Mischung der Salzsoole mit dem den Bohr- 
löchern entströinenden erwärmten Kanalwasser erzielt. 
Letzteres besitzt die volle Heilkraft von Moorbädern, 
während der Salzsoole andere, bekannte, energische 
Wirkungen beiwohnen. Gicht, Podagra, Hämorrhvidal- 
und sonstige Leiden weichen diesen unwiderstehlichen 
Bädern sehr bald. 

„Nach Kevelaer ging Mancher auf Krücken, 

Der jetzt tanzt auf dem Seil, 

Gar Mancher spielt jetzt die Bratsche, 

Dem dort kein Finger war heil,“ 
sang Heinrich Heine in einem berühmten Liede, dasselbe 
gilt von der Vaterstadt des Dichters, zwar wirkt dort kein 
wunderthätiges Muttergottesbild, sondern heilbringende 
Naturkräfte. Wie neugeboren verlassen die vielen, von 
ihren Gebrechen Befreiten die schöne Stadt und ver- 
künden dankbar deren balneologischen Ruhm. 

Das durch die Benutzung der inneren Erdwärme 
wesentlich gemilderte, theilweise an Nizza und Mentone 
erinnernde Klima lockt. Schaaren von Amerikanern, 
Engländern, Russen, Holländern und sonstigen Frem- 
den nach Düsseldorf. Man hört zeitweise mehr eng- 
lisch und französisch sprechen als deutsch. Die 
Aristokratie der Geburt, des Geistes und Geldes, die 
höhere „Halbwelt“ geben sich zur Badezeit ein euro- 
päisches Stelldichein. An schönen Nachmittagen glaubt. 
man manchmal im Bois de Boulogne zu sein. 

Alles, was die Neuzeit an Luxus und Comfort 
bietet, ist dort vertreten. Die Boulevards längs des 
Rheines gehören zu den schönsten der Welt. Die 
Elektrieität ist überall siegreich eingezogen, das Halb- 
dunkel der Gasbeleuchtung hat der tageshellen elek- 
trischen Beleuchtung Platz gemacht, nur in einsamen 
Vierteln begegnet man noch trüben Gasflammen. 

Dessauer Gasactien stehen 19!/2 °/o, Edison-Actien 
288®/4 lo. Die Einwohner bedienen sich der Eektrieität 
zum Heizen, Beleuchten und Kochen. Auf den Strafsen 
und Wegen vermitteln elektrische Bahnen den Ver- 
kehr. Telephone sind so allgemein eingeführt, dafs 
das lästige Briefschreiben theilweise aufhören konnte. 

In der breiten, schönen „Eisenhüttenstrafse*— unszu 
Ehren wurde der Name gewählt — steht das neue 
Vereinshaus, ein prächtiger, geräumiger Bau im Re- 
naissancestyl. Am 28. Mai 1900 versammelte sich in 
der grofsen Halle zum erstenmal eine sehr zahlreiche 
Menge von Mitgliedern und eingeladenen Gästen. Der 
Vorsitzende eröffnete die Sitzung mit einer warmen 
Ansprache, worin er auf die Bedeutung des Tages, 
das 40jährige Bestehen und die. segensreiche Thätig- 
keit des Vereins hinwies, die Einweihung des neuen 
Geschäftshauses in schwungvollen Worten feierte und 
allen Freunden und Förderern unserer Genossenschaft 
für ihr Wohlwollen herzlichen Dank zollte. Aus seinen 
Mittheilungen entnehmen wir, dafs die auf 6 Haupt- 
gruppen vertheilte Gesammtmitgliederzahl über 5000 be- 
trägt, ein namhaftes Vermögen vorhanden ist, die in einer 
Auflage von 20000 Exemplaren erscheinende Wochen- 
schrift „Stahl und Eisen“ einen schönen Gewinn ab- 
wirft, täglich an Bedeutung gewinnt und sich allge- 
meinen Ansehens erfreut. Die Hüttenschule in Bochum 
ist von mehr als 200 Schülern besucht, welche aus 
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allen Theilen Deutschlands herstammen. Enge Be- 
ziehungen verbinden den wirthschaftlichen und tech- 
nischen Verein, während letzterer mit den ange- 
sehensten ausländischen Vereinen verwandter Richtung 
im regsten Verkehre steht. 

Se. Excellenz der Herr Öberberghauptmann, als 
Vertreter der Regierung, selbst ein langjähriges, thä- 
tiges Vereinsmitglied, hob die grofsen Verdienste des 
Vereins um die Entwicklung der vaterländischen In- 
dustrie hervor, anerkannte gern dessen einflulsreiche 
Stellung und verkündete mehrere allerhöchste Aus- 
zeichnungen. 

Die Universität Bonn verlieh dem technischen und 
dem wirthschaftlichen Hauptredacteur der Wochen- 
schrift, in gerechter Würdigung ihrer hervorragenden 
Leistungen, die Doctorwürde und überreichte die 
Diplome durch den anwesenden Rector, worauf der 
wirthschaftliche Redacteur für sich und seinen Collegen 
dankte und eingehend die Entwicklung der Wochen- 
schrift sowie des damit in enger Beziehung stehen- 
den grofsen, politischen Blattes, der Niederrheinischen 
Zeitung schilderte. Die letztere, eine gemeinschaftliche 
Schöpfung verschiedener Vereine und sonstiger Inter- 
essenten zur Vertretung der deutschen, im besonderen 
der rheinisch-westfälischen Industrie hat in raschem, 
glücklichem Siegeslaufe die feindlichen Organe über- 
wunden und beherrscht durch ihre mächtige Organi- 
sation, malsvolle Behandlung und grofsartigen Er- 
folge die öffentliche Meinung in segensreichster Weise. 

Der Herr Oberbürgermeister von Düsseldorf ent- 
hüllte nunmehr das allegorische Bild in der grolsen 
Festhalle und übergab dasselbe als ein Geschenk der 
Stadt Düsseldorf an den Verein. Beinahe ganz eine 
der schmalen Wände des Saales einnehmend, von den 
ersten Malern Düsseldorfs ausgeführt, stellt das Ge- 
mälde die Entwicklung der Eisenindustrie dar und 
verewigt hervorragende Männer derselben, darunter 
viele Mitglieder des Vereins. Die Künstler sind dem 
realistischen Zuge der Zeit gefolgt, welcher siegreich 
in Kunst und Wissenschaft eingedrungen ist. Manche 
hohe Stirn endigt in strahlender Glatze, manches 
Beinkleid wölbt sich über feistem Schmerbäuchlein, 
aber schlank und stramm wie ein Grenadier steht 
unser verehrter Vorsitzender in der Mitte, die Enden 
des wohlgepflegten Schnurrbartes in feine Spitzen aus- 
gedreht, jeder Zoll ein geborener Präsident. In der 
linken Ecke pilgert eine Schaar bekannter General- 
und Specialdirectoren zum heiligen Thomas, der 
seenend seine Hände über sie ausbreitet, während 
einige Lieblingsjünger, die zuerst gegen den Unglauben 
predigten, schmunzelnd die reichen Gaben in Gestalt 
gefüllter Geldsäcke und schwellender Portefeuilles em- 
pfangen. Unter der Last von Patenturkunden schier 
erliegend, aber mit dem verklärten, siegesgewissen 
Antlitze des kühnen Bahnbrechers, wandelt eins 
unserer besten Mitglieder einher, leicht erkennbar am 
berühmten Schlackenhut. Auf der rechten Seite kneipt 
eine lustige Gesellschaft und lacht herzlich, an- 
scheinend über die Spälse eines älteren, kahlköpfigen 
Herrn mit etwas gerötheter Nase. Die Schwänke müssen 
ziemlich derber Natur sein, denn der Herr Präsident droht 
mit erhobenem Zeigefinger nach der Gruppe bin, und die 
beiden schmucken, anmuthigen Kellnerinnen — Bild- 
nisse reizender Töchter von Vereinsmitgliedern — 
geben eiligst Fersengeld und laufen einem Paar bild- 
schöner, junger Ingenieure — ihren Verlobten — 
unmittelbar in die sie umfangenden Arme. 

Unter Vortritt des Geschäftsführers begann der 
Rundgang durch das neue Vereinshaus, durch Biblio- 
thek und Lesezimmer, Redactionsbüreaux, Sitzungssäle 
und Wohnungsräume; einstimmig war man im Lobe 
der zweckmälsigen, gediegenen Einrichtung. Im Tele- 
phonzimmer schlofs der Führende den Reichstag an 
und hörte man deutlich die Reden nebst den Zu- 
gaben von »Bravo, Zischen, Hört, Hört, Sehr richtig, 
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_ Pfuis und den sonstigen Gefühlsäufserungen unserer 


- Herren Gesetzgeber. Der Geschäftsführer erzählte, dafs 


als kürzlich der jähzornige Abgeordnete Wühlhuber 
eine auf ihn gemünzte, boshafte, persönliche Be- 
merkung des CGollegen Heulmaier mit einer schallen- 
den Backpfeife erwiderte, man das Klatschen deutlich 
vernommen habe. „Donnerwetter, das nenne ich Fort- 
schritt!“ rief der erstaunte Herr Oberberghauptmann 
aus, wobei zweifelhaft blieb, ob Sr. Excellenz Ver- 


- wunderung dem Telephon oder der Ohrfeige galt. 


Das Festmahl war in dem grofsartigen Neubau der 
städtischen Tonhalle angerichtet, wir müssen uns 


versagen, die vielen ernsten und launigen Toaste, 


welcheberedteZungen ausbrachten, hier wiederzugeben. 


_ An mehrere hohe Gönner und Freunde des Vereins 


wurden telegraphische Begrüfsungen gesandt, die alle 


herzliche Aufnahme und Erwiderung fanden. 


Dem Mahle folgte eine Fahrt durch die festlich 
geschmückte Stadt bis zur neuen bewundernswerthen 


 Kettenbrücke, die in einem einzigen Bogen den Rhein 


EN überspannt. 


Unter sachkundiger Führung wurden die 
beiden kolossalen Panzerthürme welche zum Schutze 
der Brücke errichtet sind, besichtigt. Jeder der- 
selben enthält, aufser mehreren anderen schweren 
Geschützen, eine Riesenkanone der Firma Fr. Krupp. 
An ein Stahlrohr von 60 cm Bohrung und 20 m Länge 


_ schliefst sich, ähnlich wie beim gewöhnlichen Re- 


volver, eine 12 Schüsse enthaltende Patronenhülse an. 
Eine kräftige Dampfmaschine besorgt Drehen, Richten, 
Laden, Abfeuern u. s. w. Geschwind folgt sie dem 


_ leisesten Drucke eines sinnreichen, verwickelten Steuer- 
 apparales, der von einem erfahrenen Artillerieofficier 


- eröffnen. 
Zerstörung des Kölner Domes die Sache einer Viertel- 


bedient wird. Scharfe Fernröhren gestatten die Be- 


 obachtung auf grofse Entfernungen, die sofort durch 
‚zuverlässige Distanzmesser festgestelll werden. In 


wenigen Minuten kann man auf früher unerreich- 
baren Weiten ein sicheres, vernichtendes Centralfeuer 
Der führende Stabsofficier erklärte, dafs die 


stunde sei. 

Ein im reichen Flaggenschmucke prangendes Dampf- 
hoot brachte die Gesellschaft nach der auf der an- 
dern Rheinseite unterhalb Düsseldorf gelegenen 
Vietoriahütte, einem der gröfsten Eisen- und Stahl- 
werke der Neuzeit. Die dortigen Hochöfen verhütten 
theils Minetteerze, die auf der canalisirten Mosel ver- 
schifft, theils ausländische Eisensteine, die in mäch- 


tigen Seedampfern auf dem vertieften Rheinstrome 


angefahren, ebenso wie die für den Export bestimmten 
Schienen, Schwellen u. s. w. direct in Seeschiffe 
verladen werden. Alle Nebenproducte der Hütten- 


- processe finden ausgiebige Verwendung: Koke- und 


Hochofengase zu den werthvollsten chemischen Ver- 
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bindungen, Hochofenschlacken zur Cementfabrieation 
und zu Pflastersteinen, Thomasschlacken zu kräftigen 
Düngstoffen u. s. w. Neben der eigentlichen 'metal- 
lurgischen Thätigkeit besteht eine ausgedehnte che- 
mische, fortwährend entdeckt man neue Verfahren 
zur Gewinnung eines oder des andern werthvollen 
Stoffes, eine reine Hexenküche hat sich ausgebildet 
und fast scheint es, als ob der Hüttenmann Neben- 
person sei, der Chemiker und Technologe aber die 
Hauptrolle spiele. 

Der stattliche Seedampfer »Das Herrenhaus« von 
2500 Tonnen Gehalt war im Begriffe, eine Ladung 
Stahlschienen nach Bahia einzuladen und wurde ein- 
gehend besichtigt. Das Schiff hat bereits seine dritte 
überseeische Fahrt zur vollsten Zufriedenheit ausge- 
führt und sind dem Vernehmen nach bei der Gute- 
hoffnungshütte sechs Dampfer von gleicher Bauart in 
Bestellung gegeben, die alle, in gerechter Würdigung 
der unsterblichen Verdienste unseres Herrenhauses 
um die deutschen Wasserstralsen, nach hervorragen- 
den Mitgliedern dieser parlamentarischen Körper- 
schaft benannt werden sollen. Ein donnerndes neun- 
maliges »Hipp, Hipp, Hurrah!« wurde den edlen 
»Herren« ausgebracht und sofort dem gerade tagenden 
hohen Hause telegraphisch übermittelt. 

Inzwischen war die Abenddämmerung eingetreten 
und mahnte zur Rückfahrt. Glatt wie ein Spiegel 
flofs der Rhein, von zahlreichen Schiffen belebt, hoch 
über ihm spannte sich in schön geschwungener Linie 
die Kettenbrücke, von beiden Ufern ertönten die 
schrillen Pfeifen der Locomotiven, plötzlich flammte 
die grofse elektrische Sonne im Mittelpunkte Düssel- 
dorfs auf, Alles mit strahlender Helle übergiefsend. 
Eine eiserne Säule von 150 m Höhe trägt auf ihrer 
Spitze ein System elektrischer Lampen von unge- 
wöhnlicher Stärke, betrieben durch eine 1000pferdige 
Dampfmaschine. Ein Schirm von 25 m Durchmesser 
wirft alle Strahlen nach unten zur Beleuchtung der 
Stadt. Die Aufgabe einer zweckmälsigen Gentral- 
beleuchtung ist hier zum erstenmal glücklich gelöst. 

Ein grofses Nachtfest im Hofgarten, dessen Mittel- 
punkt der reizende »Chalet sur la bosse d’anis« bildet, 
schlofs die köstliche Feier. ) 

* 

„Was hast du in dieser Nacht lebhaft geträumt, 
liebes Männchen,* sprach die zärtliche Gattin zum 
erwachenden Gemahl. „Das kommt von der riesigen 
Pfirsichbowle nach der gestrigen Vorstandssitzung in 
der Restauration Thürnagel her. Wir hatten dem lieb- 
lichen Getränke etwas stark zugesetzt. Schade, dafs die 
schönen Zukunftslieder nur Träume waren,“ antworlete 
laut gähnend der biedere Herr Hüttendirector und legte 
sich auf die andere Seite, um weiterzuschlummern. 


nnnNnnnnnHnND 


Einführung einheitlicher Untersuchungs-Methoden 


bei Manganbestimmungen in Eisen. 


In den letzten Jahren sind in der einschlägigen 
Fachliteratur überaus zahlreiche Methoden für Mangan- 
bestimmungen in Eisen aufgetaucht, ein Umstand, 
der zu grofsen Differenzen in den Resultaten bei 
verschiedenen Untersuchungen einer und derselhen 
Probe geführt hat. Wie grofs diese Abweichungen 
mitunter werden können, wird durch einige Angaben 
aus einem von Mr. G. C. Stone kürzlich vor dem 
American Inst. of Min. Eng. gehaltenen Vortrag schla- 
gend illustrirt. Stone hatte von einer Probe Spiegel- 
eisen durch 8 verschiedene Chemiker 13 Analysen 
nach den verschiedensten Methoden machen lassen, 
die gefundenen Resultate schwankten dabei zwischen 


- 13,83 und 15,49 &, während bei einer zweiten Probe, 
von welcher durch 10 Chemiker im ganzen 26 Analysen 


Lu ac 42 


nach 11 Methoden vorgenommen wurden. die Re- 


sultate sogar zwischen 10,36 und 14,56 %, also volle 
4,2% voneinander lagen. 

Dafs hierdurch den Interessenten, worunter wir 
die Eisenwerke in erster Linie zählen dürfen, mancher 
Uebelstand ersteht und unter Umständen grofser 
Schaden erwächst, liegt auf der Hand, und haben wir 
es daher mit Freuden begrüfst, dafs hierin Abhülfe 
geschafft werden soll. 

Auf der VI. General-Versammlung des »Vereins 
analytischer Chemiker«, welche in den Tagen vom 
16. bis 18. Juni in Berlin staitfand, wurde nämlich 
von Dr. Schmitt, Chemiker der Untersuchungsanstalt 
von C. Meineke in Wiesbaden, folgender Antrag ge- - 
stellt und angenommen: 

E 
Zur Feststellung der Normen behufs Erzielung 
gleichmälsiger Resultate bei Mn-Bestimmungen setzt 
sich der Verein analytischer Ghemiker mit dem 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute* in Verbindung, 
und zwar in dem Sinne, dafs aus beiden Vereinen 
gemischte Commission, aus einer noch näher zu be- 
stimmenden Zahl analytischer Chemiker bestehend, 
'sebildet wird, welcher folgende Vorschläge zur Be- 
ratung übergeben worden: 

A. Vorbereitung der Proben: 

Es ist darauf hinzuwirken, dafs die Proben den 
Laboratorien möglichst gleichmälsig fein zerkleinert 
übergeben werden. Das gröbste Korn soll einen 
Durchmesser haben von nicht über 

!/y mm bei Proben unter 100 g Gewicht 
1 h; 5 „ von 100-500 „ a 


TÄLER, ee 
3 D) n b) ” 12 kg ” 


Nur unter diesen Umständen kann der Analyliker 
für Uebereinstimmung seiner Resultate mit einem 
von anderer Seite unter Anwendung einer gleich- 
werthigen Methode erzielten einstehen. 

Vorstehenden Normen entsprechend sollen gröfsere 
Proben im Laboratorium auf das zum Aufreiben 
für die Analyse bestimmte Quantum redueirt werden. 

In keinem Falle darf weder bei Erzen noch bei 
Roheisen nur ein Theil der Probe abgesiebt und in 
Behandlung genommen werden. 

B. Auswahl empfehlenswerther Methoden: 

Zur Bestimmung des Mn-Gehaltes ist nur eine 
solche Methode anzuwenden, welche streng wissen- 
schaftlich geprüft und für richtig befunden wor- 
den ist. 

Besonderer Berücksichtigung, als verhältnifs- 
mälsig einfach und unter allen Umständen aus- 
führbar, werden die volumetrischen Methoden 
empfohlen, welche beruhen 

a. auf Anwendung von KO.MneOr bis zum Roth- 
titriren nach der Umsetzungsformel: 

3 MnO + Mn20- = 5Mn2O2 (Guyard, Volhard). 

b. auf der gleichen Umsetzung unter Anwendung 
eines stetigen Ueberschusses von KO .Mn2O7 
und auf Zurückrechnung des überschüssigen 
KO.Mn2O; (ist noch in näherer Ausarbeitung 
begriffen). 

c. auf Bildung von MnO2 und Bestimmung des- 
selben (Beilstein, Kessler). 

C. Die gröfste zulässige Differenz zwischen 
2 Analysen soll 0,5% Mn betragen. 
II. 

Die von der Commission vereinbarten Methoden 
werden im Repertorium für analytische Chemie und 
anderen Fachblättern als malsgebend veröffentlicht. 
In Streitfällen kann von jedem Analytiker eine 
derselben verlangt werden. j 

Wir fügen dem noch hinzu, dafs der Verein 

deutscher Eisenhüttenleute dem diesbezüglichen Er- 
suchen bereitwilligst entsprochen hat. Die erwähnte 
gemischte Commission ist in der Bildung begriffen, 
und behalten wir uns vor, seiner Zeit über die Er- 
gebnisse Mittheilung zu machen. 


Dauerbelastungsproben mit hartem und geglühtem 
- Eisen. 


Professor Thurston hat es sich angelegen sein 
lassen, den Einflulfs von dauernder hoher Belastung 
auf Eisendraht einer Untersuchung zu unterziehen. 
Er hatte sich zu dem Zweck eine Partie besten 
schwedischen Eisendrahts verschafft und eine Hälfte 
desselben ausgeglüht, die andere dagegen in dem 


* In dem im »Repertorium der analytischen Chemie« 
enthaltenen Bericht über die genannte General-Ver- 
sammlung, welchem wir vorstehende Vorschläge ent- 
nehmen, heilst es ungenau: Verein für Eisenhütten- 
wesen »Eisen und Stahle«. 


Zustand belassen, wie sie aus den Ziehbacken kam. 
Dann wurde die Bruchfestigkeit beider Sorten be- 
stimmt, von jeder derselben neun Proben entnommen 
und an Haken, welche an Federn befestigt waren, 
aufgehängt. Hierauf wurden sie mit verschiedenen 
Procentsätzen der vorher bestimmten Bruchbelastung 
beladen und ruhig in dieser Lage belassen. Es zeigte 
sich dabei nachstehendes: 


Belastung in Dauer der Belastung bei dem 
Procenten der 


Bruch- 


weichen Draht 


harten Draht (ungeglüht) 
belastung. 

95 s0 Tage 8 Minuten 
90 Ben 5 5 

55 17 Mte., ohne zu brechen | 1 Tag 

so 91 Tage 266 Tage 
75 Unzerbrochen Tee 
70 & 455% 
65 S 45 „5 
60 2 Unzerbroch. 
9) n „ 


Geglühter Draht, welcher nur 60% der Bruch- 
belastung trug, brach also noch, nachdem er 15 Monate 
dieser Belastung ausgesetzt gewesen war, während 
der harte Draht, der 85% seiner Bruchbelastung 
trug, nach 17 Monaten noch ungebrochen war. Es 
ist schon länger bekannt, dafs Eisen nach längerer 
Zeit unter geringerer Belastung bricht, als es während 
kurzer Zeitdauer anscheinend ohne Einflufs trägt; 
dafs jedoch weicher Draht sich hierin von dem 
harten so stark unterscheidet. beansprucht Professor 
Thurston als seine Entdeckung. (Aus: Science.) 


Vergleich von Eisenbahnschienen aus Stahl mit 
solchen aus Eisen. 


Die Eisenbahngesellschaft Grand Central Belge hat, 
sich der Mühe unterzogen, eine Zusammenstellung 
der von ihr seit ihrem Bestehen zur Unterhaltung 
der verlegten Schienen ‘zu: machen. In der Tabelle 
auf folgender Seite ist die Menge der Schienen, 
sowohl solcher aus Eisen wie aus Stahl, angegeben, 
deren man seit 1865 in jedem Jahr zur Unterhaltung 
der Linien bedurfte und daraus weiter der Procentsatz 
und die Quantität des hiervon noch am 1. Januar 1883 
noch im Betrieb befindlichen Theiles abgeleitet. 

Es geht daraus hervor, dafs die Grand Central 
Belge seit ihrem Bestehen, d.i. seit 1865, zur Unter- 
haltung der ihr zugehörigen Eisenbahnstrecken 83 161 t 
Schienen, hiervon 69 738 t eiserne und 134931 stählerne 


' verlegt hat und dafs von diesen (Quantitäten bereits 


34611 t Eisenschienen, dagegen nur 56 t Stahlschienen 
ausgewechselt worden sind. 

Will man aus der Tabelle einen Vergleich hin- 
sichtlich der Dauer der Schienen ziehen, so muls man 
bei den eisernen die vor 1869 verlegten aufser Be- 
tracht ziehen, da erst von diesem Zeitpunkte an die 
Verwendung der Stahlschienen beginnt. Man gelangt 
dann zu dem Resultat, dafs bereits 41,17% der seit 
1869 verlegten eisernen Schienen, dagegen nur 0,42% 
der seit dem gleichen Zeitraum verlegten Stahlschienen 
ausgewechselt worden sind. 

Zur Vervollständigung der in der Tabelle ent- 
haltenen Angaben fügen wirnoch die Zahl der im Jahre 
1882 zerbrochenen Schienen hinzu. Infolge fleilsiger 
Beobachtung bemerkte man bei 40 Schienen (hierunter 
31 aus Eisen und 9 aus Stahl) noch vor Eintritt des 
Bruches, dafs sie an den Laschenlöchern eingerissen 
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waren, ferner trat bei 8 (hierunter 6 aus Eisen und 
9 aus Stahl) wirklicher Bruch ein. Es ergiebt dies 
einen Procentsatz von 0,018 & für die Eisen- und 
0,019 % für die Stahlschienen. Dies Verhältnifs stellt 
sich für die Stahlschienen ungünstiger, während die 


bei weitem günstiger stellten. Der Grund dafür ist 
in der..erheblichen Bruchzahl (1,17 %) der in 1869 
verlegten Stahlschienen zu suchen, welche an der 
Verschleifsgrenze angelangt sind. 

(Aus: Bulletin de la soc. de Vind. min) 


- Resultate der vorhergehenden Jahre sich für dieselben 


BKiserne Schienen Stahlschienen 


Ci Procentsatz | Procentsatz | Quantität 
Quantität .. \ E 
der bis zum der am der am 


er injedem| | Jun. 1883| 1. Jan. 18831. Jan. 1883 
Jahr ver- 


Quantität 
der am | 
1. Jan. 1883] 


- FR Procentsatz | Procentsatz 
Quantität |- : 
der bis zum der 


derinjedem|}, Jan. 1883} am 1. Jan. 


Jahr. 
Jahre ver- 


ö ausge- 1883 noch | nochliegen- 28, "ausge- noch liegen-|noch liegen- 
Sn ee wechselten | liegenden den Se 2 wechselten den den. 
| Schienen Schienen Schienen Schienen | Schienen Schienen 

in Tonnen 0% ur) in Tonnen in Tonnen 9%, 0%/o in Tonnen 
1865 2294 95,16 4,84 111 u -— — _ 
1866 3395 97,87 2,13 72 _ - _ _ 
1867 3272 62,43 37,57 1229 — — 2 u 
1868 39928 93,24 6,76 266 _ _ — _ 
1869 3861 72,10 27,90 1077 107 49,23 50,77 5% 
1870 3767. 91,45 8,55 322 79 1,50 98,50 78 
1871 576& 96,89 3,11 179 48 0,83 99,17 48 
1872 5340 76,76 93,24 1241 2% 0,50 99,50 2% 
1873 7980 47,56 59,44 4185 361: 0,66 99,34 “359 
1874 4810 25,17 74,84 3599 412 0,00 100,00 412 
1875 357% 36,06 63,9% 23385 1046 0,00 100,00 1046 
1876 9403 94,77 75,23 1808 606 0,00 100,00 606 
1877 4456 10,46 89,54 3990 705 0,00 100,00 705 
1878 5087 2,24 97,76 4973 780 0,00 100,00 780 
1879 3749 0,45 99,55 3732 1444 0,00 100,00 144% 
1880 1771 0,00 100,00 1771 3992 0,00 100,00 3999 
1881 2118 0,00 100,00 2118 1943 0,00 100,00 1943 
1882 2169 0,00 100,00 2169 1876 0,00 100,00 1876 

69738 35127 13423 13367 


Fabrieation von Compound -Panzerplatten. 


Iın verflossenen Monat hatte, wie »Iron« berichtet, 
die Manchester Association of Employers and Foremen 
Gelegenheit, bei J. Brown & Co. in Sheffield der Fertig- 
stellung einer Panzerplatte nach Ellis’ System beizu- 
wohnen. 

Die genannte Firma führt zur Zeit Aufträge der 
englischen. italienischen und brasilianischen Re- 
gierungen aus, während des Besuches wurde gerade 
eine für ein englisches Kriegsschiff bestimmte Barbette- 
platte gewalzt und zugerichtet. Das Gewicht derselben 
belief sich auf 18 t, vor der Walzung betrug die Länge 
3,40 m, die Breite 2,50 m und die Dicke 350 mm, 
nach erfolgter Fertigstellung betragen diese Mafse 
4,50 bei 2,40 m bei 203 mm. Die Platte ist nebst 
. 3l anderen gleich dimensionirten für die Thürme der 
im Bau begriffenen englischen Kriegsschiffe Warspite 
und Imperieuse bestimmt. Man weils gegenwärtig, 
dals die Compoundplatten nach Ellis’ System aus 
ungefähr einem Drittel Stahl und zwei Drittel Eisen, 
beide durch ein besonderes Verfahren aneinander 
geschweilst, bestehen. Eine für die äufsere Oberfläche 
bestimmte Platte aus gewalztem, hartem Stahl wird 
so mit einer Hinterlagsplatte aus Schmiedeeisen zu- 
sammengestellt, dals ein Zwischenraum bleibt, dessen 
geeignete Entfernung durch zwischengelegte Stützen 
erhalten wird, dann das Ganze in eine Giefsgrube ge- 
bracht und geschmolzener Stahl dazwischen gegossen, 
so dafs beide Platten aneinander geschweilst werden. 
Die so verbundenen Platten werden dann in einem 
Öfen erhitzt und auf die gewünschte Dicke herunter- 
gewalzt. Dann wurde eine vor den Augen der Be- 
sucher gewalzte Platte nach einer hydraulischen 
Biegemaschine von 4000 t Druckkraft geschafft und 
auf die entsprechende Rundung des Thurmes gebogen. 


Die gröfste, von J. Brown & Co. bisher in dieser 


Weise hergestellte Platte wog roh 40 t, fertig 31'/a t, 
die gröfste Dicke erreichte 483 mm bei Gompound- 
Platten und 610 mm bei schmiedeeisernen Platten. 
Schliefslich wurden noch die Bearbeitungsmaschinen 
besichtigt, wir erwähnen darunter drei schwere Hobel- 
maschinen, deren jede 170 t wiegt. Ferner lenkte 
eine Kreishobelmaschine die Aufmerksamkeit auf sich; 
dieselbe ist zur Bearbeitung der gebogenen Platten 
bestimmt und so eingerichtet, dafs die Platte selbst 
die Führung für die Meilsel bildet. 

Soweit unsere Quelle. Man sieht aus der Be- 
schreibung, dafs das Ellis’- System sich wesentlich 
von dem bei Cammel & Co., in Le CGreuzot und in 
Dillingen* gebräuchlichen Wilson-System unterscheidet; 
in letzterem wird” keine besondere vorher gewalzte 
Stahlplatte zur Herstellung der äufseren Oberfläche 
benutzt, sondern der flüssige Stahl einerseits zwischen 
die Eisenplatte und anderseits gegen die Wand der 
Sandform gegossen, so dafs die Wilsonplatte aus zwei, 
die Ellisplatte dagegen aus drei verschiedenen Lagen 
besteht. 


Die diesjährige, die XXIV., Haupt- Versammlung 
des Vereins deutscher Ingenieure 

findet in den Tagen vom 13. bis zum 16. August in 

Dortmund statt. 

Das Festprogramm ist ein sehr reichhaltiges, na- 
mentlich ist Werth darauf gelegt, den Theilnehmern 
eine eingehende Kenntnilsnahme der bekanntlich 
sehr bedeutenden Industrie des Versammlungsortes 
nebst Umgebung zu ermöglichen. Dem Vorstand des 
westfälischen Bezirks-Vereins ist es gelungen, den 
Festtheilnehmern ca. 75 Werke der verschiedensten 


* Vergl. die ausführliche Beschreibung »Stahl und 
Eisen« Nr. 2, 1882, Seite 60 ff. 
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Fabricationsrichtungen 
eröffnen. 
Die Liste der zu hallenden Vorträge lautet, wiefolgt: 
1. Herr Professor W. Schulz: Die Zukunft der 
elektr. Kraftübertragungen beim Bergbau. 
2. „ E.Brauer: Die gegenwärtige Richtung der 
Dampfmaschinentheorie und ihre experi- 
mentelle Begründung. 
Max Eyth: Die Entwicklung des land- 
wirthschaftl. Maschinenwesens in England 
und ihre Hauptursache. 
Fritz W. Lürmann: Prineipielle Ver- 
schiedenheiten in der Anlage englischer 
und deutscher Hüttenwerke, durch Beispiele 
erläutert. 
Bergrath Schultz: Die westfälische Kohlen- 
industrie. 
6. „ Fr. Peters: Die Aufbereitung der Stein- 
kohle im. Ruhrbecken (Separation - Wäsche- 
Kokerei-Briquettesfabrication). 
Ingen. W. Brügmann: Die westfälische 
Hüttenindustrie. 


zum beliebigen Besuche zu 


Iron and Steel Institute. 

Das diesjährige Herbst-Meeting findet am 18. Sep- 
tember und den drei folgenden Tagen in Middles- 
borough stalt. 

Die Liste der zu haltenden Vorträge ist bis jetzt 
noch nicht veröffentlicht; von den Werken, welche 
den Theilnehmern zur Besichtigung geöffnet sind, 
nennen wir das Stahlwerk und Hochofenanlage von 
Bolekow, Vaughan & Co. in Eston, die Eisengiefserei 
von Anderston, die Hochofenanlage von Bell Brothers, 
die neuen Stahlwerke der North Eastern Steel Co. 
und die Simon - Garves - Koksofenanlage von Pease 
& Partners, aufserdem können zahlreiche andere 
Hüttenwerke und Erzgruben des Gleveland -Distrietes 
gegen Vorzeigung der Theilnehmerkarte besichtigt 
werden. 


Panzerplatten - Bestellung. 


L’Echo des Mines et de la Metallurgie meldet, dafs 
die italienische Marine - Verwaltung 12000 t Panzer- 
platten in Bestellung gegeben habe. Der Auftrag 
vertheilt sich zu gleichen Theilen auf die 3 Werke 

Steel Company of Scotland, 
La Landore Siemens Steel Co., 
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La Compagnie des Fonderies et Forges de 
Terre-Noire. 

Das genannte Blatt (welches übrigens erfahrungs- 
mälsig häufig seine Mittheilungen später dementirt) 
kann sich dabei der Bemerkung nicht enthalten, dafs 
Italien als »natürlicher Feind Deutschlands« gut daran 
thue, sich gegen dasselbe zu rüsten. 

Die Einbildung der Franzosen bleibt in gewissen 
Dingen eben unverbesserlich ! 


In der Hütte von Beaucaire 


sollte. wie die Tages-Zeitungen (u.a. die Kölnische) 
meldeten, ein Hochofen geplatzt sein. Das dort vor- 
gefallene Unglück beschränkt sich, wie wir L’Echo 
des Mines et de la Metallurgie entnehmen, darauf, 
dafs durch eine falsche Manipulation am Giefskrahnen 
ein Theil der Giefspfanne sich in das Wasserreservoir 
des Accumulators entleerte, wodurch eine heftige 
Explosion erfolgte. Der betreffende Maschinist wurde 
tödlich und zwei Arbeiter schwer verletzt, während die 
übrigen vorgekommenen Verwundungen nur leichte 
waren. 


Stahlwerke in Bilbao. 


Unsere Leser werden sich der eingehenden Be- 
schreibung über den Eisenerzdistriet von Bilbao, welche 
wir im Augustheft vergangenen Jahres veröffentlichten, 
erinnern und im Anschlufs daran mit Interesse ver- 
nehmen, dafs man gegenwärtig dort mit dem Bau 
eines grolsartigen Hüttenwerkes vorgehen will. In 
der Nähe von Bilbao befinden sich bereits seit ge- 
raumer Zeit mehrere, Herrn Ybarra zugehörige Hoch- 
öfen, dieselben sind in den Besitz der »Gesellschaft 
für Hochöfen-, Eisen- und Stahlhüttenbetrieb von 
Bilbao« übergegangen. Die neue Verwaltung beabsichtigt, 
zwei grofse Hochöfen von 80 bis 100 t täglicher 
Production, Bessemer Martinöfen und starke Schienen-, 
Facon- und Blechstralsen neuesten Systems anzulegen. 
Die Rentabilitätsberechnung des Unternehmens fulst 
vornehmlich auf dem reichlichen Vorhandensein der 
Eisenerze vorzüglichster Qualität und auf den niedrigen 
Frachtsätzen, welche bei dem Bezug der Kohlen von 
England in Berechnung kommen. Zur technischen 
Leitung hat sich die Gesellschaft der Mitwirkung 


M. Pourcels, des bekannten Oberingenieurs von Terre- 


Noire, versichert. 


Nachruf. 


una 


Heinrich von Ferstel F 

Die Mitglieder des Iron and Steel Institute, welche 
dem vorigjährigen Meeting in Wien beiwohnten, 
werden sich mit Freuden der Wanderung durch ver- 
schiedene grofsartige Neubauten der österreichischen 
Kaiserstadt erinnern. Die Besichtigung war um so 
lohnender und lehrreicher, als die berühmten Archi- 
tekten Hansen, Schmidt und Ferstel die Führung 
durch ihre stolzen Schöpfungen selbst übernommen 
hatten. Wir konnten uns eines wehmüthigen Gefühls 
nicht erwehren, als die Zeitungen die Trauerkunde 
brachten, dafs Heinrich Freiherr von Ferstel am 
14. Juli d. J. in voller Manneskraft, im kaum voll- 
endeten 55. Lebensjahre, einem tückischen Leiden 
erlag. Es ist hier nicht die geeignete Stelle, den 
Entschlafenen zu feiern, aufzuzählen, was er geleistet, 
was die Kunst an ihm verloren hat. Wir gedenken 
in voller Frische des Eindruckes, den der geniale 
Künstler auf die andächtigen Zuhörer machte, als er 
im Treppenhause der Universität an aufgehängten 
Plänen die Grundzüge des gewaltigen Baues erklärte. 
Hatte man im neuen Rathhause sich kaum des Ge- 


dankens entschlagen können, dafs dessen weltbekannter 
Erbauer Friedrich Schmidt manches Opfer an Zweck- 
mälfsigkeit dem gothischen Style zu bringen gezwungeu 
war, so traten in der Universität überall Zweck und 
Bedürfnifs siegreich hervor. Licht und Raum, klare, 
einfache Disposition des Ganzen war hier geboten 
und erreicht. Die Aufgabe schien uns mustergültig 
gelöst. Jeder Anwesende bewunderte die gewaltige, 
durch alle Stockwerke ragende Bibliothek mit ihren 
sinnreichen inneren Einrichtungen. Hier war der 
Künstler zum vollendeten Techniker geworden, der 
alles vorsehen mufs, Nichts vergessen darf. Staunend 
frugen aber unsere englischen Genossen und Freunde 
bei dem darauf folgenden Betreten der herrlichen 
Votivkirche, ob das ein Werk desselben Mannes sei, 
der in genialer Vielseitigkeit dort den Wissenschaften 
das bequemste, schönste Heim erbaut und hier im 


hohen Gotteshause die ganze, tiefsinnige Erhabenheit . 


der Gothik in edelster Form entfaltete. Noch nach 
beinahe Jahresfrist. erfassen uns diese Erinnerungen 
mächtig und lassen den Verlust des trefflichen Künst- 
lers doppelt schmerzlich empfinden. J. Schlink. 
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Marktbericht. 
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Den 27. Juli 1883. 
unter welcher das 


Die aufserordentliche Stille, 
Eisen- und Stahlgeschäft seit einiger Zeit zu leiden 
hatte, hat im Laufe dieses Monats auf einigen Ge- 


bieten einer etwas animirteren Stimmung weichen 
müssen. Hierzu hat hauptsächlich der Umstand bei- 
getragen, dafs die Eisenbahnen mit ihren Submissionen 
begonnen haben, die, wenn vorläufig auch noch in 
geringem Umfange gehalten, den Walzwerken doch 
wieder vermehrte Beschäftigung gegeben haben. Auch 
Stabeisen wird wieder mehr verlangt, und ermuthi- 
gend wirkt namentlich der Umstand, dafs nach den 
letzten Vorgängen auf dem Roheisenmarkt, welche 
wohl als ein gewisser Reinigungsprocels bezeichnet 
werden können, auch auf diesem Gebiete wieder 
' grölsere Festigkeit eingetreten ist. Wenn somit die 
Beschäftigung“ der Werke in dem bisherigen Umfange 
- vorläufig gesichert erscheint, so mufs doch mit der 
bedauerlichen Thatsache gerechnet werden, dafs die 
Preise nicht nur keine Besserung aufweisen, sondern 
auf mehreren Gebieten ihren bisherigen Stand nicht 
behaupten konnten, so dafs in nicht wenigen Fällen 
ohne Nutzen gearbeitet werden muls. In industriellen 
Kreisen giebt man sich jedoch der Hoffnung hin, dafs 
die zuversichtlichere Stimmung, welche in England 
und Amerika unverkennbar hervortritt, auch hier zum 
Durchbruch gelangen und zu einem befriedigenden 
 Herbstgeschäfte führen wird. Diese Hoffnung würde 
noch zuversichtlicher auftreten, wenn nicht die Ernte, 
nach den aus allen Theilen des Landes einlaufenden 
Berichten, durch das anhaltende Regenwetter so schwer 
gefährdet wäre; ein Umschlag der Witterung zum 
Bessern würde unzweifelhaft günstig auf die allge- 
meine Geschäftslage und somit auch auf den Markt 
für unsere Industrieerzeugnisse einwirken. 

Für Kohlen hat die Festigkeit etwas nachgelassen; 
der Absatz ist nicht mehr so flott und die Preise 
haben sich nicht voll behaupten können. Diese Ge- 
staltung des Marktes entspricht jedoch vollkommen 
der Jahreszeit, und die Eigenthümer sehen mit grofser 
Zuversicht einer Wiederaufbesserung der Preise zum 
Herbste entgegen. InKoks tritt das Angebot ziemlich 
stark auf und hat zur Folge gehabt, dafs die Preise 
eiwas zurückgegangen sind. 

‚ In Eisenerzen sind im Siegerlande im Laufe 

dieses Monats wieder gröfsere Abschlüsse gemacht 

worden. Es scheint sich allmählich bei den Hoch- 
' ofenwerken die Ueberzeugung Bahn gebrochen zu 
haben, dafs ein weiterer Rückgang im Preise nicht 
eintreten wird, da bei den jetzigen "Preisen auf einer 
 grofsen Änzahl von Gruben kaum die Selbstkosten 
gedeckt werden. 

Diese Abschlüsse stehen in unmittelbarem Zu- 
sammenhange mit der besseren Stimmung, welche 
auf dem Roheisenmarkte eingetreten ist; man 

sieht auf diesem Gebiete einer besseren Zukunft ent- 
gegen. Die gröfseren Siegerländer Hochofenwerke 
haben ihre Vorräthe verkauft und auch die Production 
für das laufende (Juartal verschlossen. Infolgedessen 

‚werden im Siegerlande jetzt 1 bis 2 # mehr ver- 

langt als im Vormonat, wodurch sich die dortigen 

Preise wieder mehr mit dem von der Convention der 

rheinisch-westfälischen Werke festgehaltenen Preise 

ausgleichen. Für Qualitätspuddeleisen ist dem- 
semäls der Absatz besser geworden, er entspricht aber 
noch immer nicht der Production, was ganz besonders 
der Stagnation im Eisendraht- Geschäft zuzuschreiben 
ist. Der Preisrückgang für deutsches Bessemer- 
eisen ist endlich zum Stillstand gelangt, da auch an 


‘ 


nn 


der englischen Westküste eine grölsere Festigkeit ein- 
gelreten ist. Spiegeleisen dagegen wurde im Laufe 
des Monats etwas billiger wie in der letzten Berichts- 
periode abgegeben. Luxemburg hat seine grofsen 
Vorräthe zu billigen Preisen nach Belgien abgegeben 
und hält hier fest auf 50 Fres. 

Für Stabeisen ist der Markt gleichfalls belebter 
und hat u. A. der Bedarf für Waggonbau eine erheb- 
liche Steigerung erfahren; auch wird die gröfsere 
Festigkeit im Roheisengeschäft das Ihrige dazu bei- 
tragen, die Kauflust zu steigern. Einzelne Werke sol- 
len sich bereits in der angenehmen Lage befinden, 
infolge des angewachsenen Arbeitsquantums bei An- 

nahme neuer Aufträge längere Lieferfristen zu bedingen. 

In einzelnen Gegenden muls die Nachfrage aber sehr ge- 
ring sein, da “die schlesischen Werke sich beispiels- 
weise zu weiteren, nicht unerheblichen Preisreductionen 
verstanden haben. Dagegen lauten die Nachrichten 
von der Saar und Mosel erfreulicher, die Nachfrage 
mufs sich lebhafter entwickelt haben, da man dort 
entschlossen ist, mit den Preisen nieht weiter herunter- 
zugehen. Im allgemeinen kann man sagen, dals es 
in unserm Bezirke den Werken leichter wird, ihr 
Arbeitsquantum zu vergröfsern, dals aber die bis- 
herigen Preise sich nur schwer halten lassen. 

Für Bleche ist die Situation ungemein schwan- 
kend; bei der aufserordentlichen Verschiedenartigkeit 
der Verwendung ist es erklärlich, wenn einzelne Werke 
gut beschäftigt sind, während andere mehr Aufträge 
brauchen könnten. Infolgedessen tritt auch das An- 
gebot äulserst verschieden auf und ist es daher augen- 
blicklich unmöglich, einen Durchschnittspreis anzu- 
geben. 

Für Stahldraht hat die Nachfrage aus Amerika 
wieder begonnen und ist es neuerdings auch zu ein- 
zelnen Geschäftsabschlüssen gekommen; die 'erzielten 
Preise sind aber so niedrig, dafs auf jeglichen Gewinn 
verzichtet werden mulste. Der Markt in Eisenwalz- 
draht verharrt in seiner Leblosigkeit, die Preise sind 
daher lediglich nominell. 

Sehr gut beschäftigt sind die Röhrenwalz- 
werke, dagegen ist das Geschäft in Schiffbau- 
material sehr ruhig. 

Für Eisenbahnmaterial hat die Nachfrage 
seitens der Eisenbahnen zugenommen; mehrere Posten 
Schienen und Locomotiven wurden kürzlich ausge- 
schrieben, und gröfsere Submissionen stehen für den 
Herbst in Aussicht. Wenn die Werke auch nicht 
ausreichend beschäftigt sind, so kann der Markt doch 
im allgemeinen als belebt bezeichnet werden. 

Bei den Maschinenfabriken und Eisen- 
giefsereien laufen die Nachfragen sehr reichlich 
ein, und die betreffenden Werke sind gut beschäftigt. 
Für Poteriegufs sind die Preise leider sehr mäfsig, 
lohnender für Maschinenbau und Röhrengufs; für 
letzteren trat in letzter Zeit viel Beschäftigung ein. 

Die Preise stellen sich gegenwärtig wie folgt: 
Kohlen und Koks, 

Flammkohlen . . . . 


D A 5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . . » 


5,00 — 5,20 


» feingesiebte . . >» -— 
Koks für Hochofenwerke . . » 9,60—10,00 
» »  Bessemerbetrieb » 10,50—11,00 


Erze, 


v 


Bokspath 277% 273 Ar 10,00—11,00 
(erösteter Spatheisenstein. .. >» 14,50— 15,20 
Spanische f. o. b. Rotterdam » 14,50 —14,75 
Siegener Brauneisenstein, phos- \ 

Dhogarte AR > 12,00 
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Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50° Eisen A 9,50—10,00 
Roheisen, 
Gie[sereieisen Nr. I AN) 
» »4 114040 2902.67.00 
» >... 111.7, sa 300 
Qualitäts-Puddeleisen . . . » 55,00 
Ordinäres » » 47,00-—48,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues . . » 57,00 — 58,00 
Stahleisen, weilses, unter 0 ‚10/0 
Phosphor ; » 56,00 
Bessemereisen, engl. f.o.b.West- 
küste sh. 49,00— 50,00 


A 48,00 
» 62,00 — 64,00 


Thomaseisen, deutsches 0 
Spiegeleisen, 10—12%% Mangan 
Engl; Giefsereiroheisen Nr. III 

franko Ruhrort. . . >» 60,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 50,00 


Gewalztes Eisen, 


Stabeisen, westfälisches AM 130,00 

Winkel- ‚ Facon- u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 

Bleche, Kessel-. # — 
» secunda » = 
» dünne » 165,00—175,00 


Draht, Bessemer- » 130,00 
? (ab Verschiffungshafen) 
» Essens . AM — = 


Grund- 
preis, 
Aufschläge 
nach der 
Scala. 


Aus England wird berichtet, dafs die Aussichten 
sich besser gestalten. Die Gonsumenten im Inland 
sowohl wie im Ausland zeigen sich zu Operationen 
mehr aufgelegt, und es wird erwartet, dafs sich die 
Preise für dieübrige Zeit der diesjährigen Verschiffungs- 
saison günstiger stellen werden. Die Beendigung 
des Strikes in Staffordshire wird die Ertheilung von 
Aufträgen zur Folge haben, mit welchen bei den 
letzten” (Juartal- „Meetings zurückgehalten wurde, und 
es scheint im allgemeinen, dafs die zweite Hälfte des 
Jahres für die Producenten günstiger verlaufen wird 
als die erste. 


Im Norden von England und inCGleveland 
zeigt das Roheisengeschäft eine bessere Gestaltung 
und werden Geschäfte zu höheren Preisen abgeschlossen. 
Die Consumenten sind augenscheinlich mehr geneigt, 
neue Geschäfte einzugehen, als die Producenten. Die 
letzteren scheinen bezüglich der Zukunft sich sangui- 
nischen Erwartungen hinzugeben, denn sie glauben 
mehr Geld während des Restes der Verschiffungs- 
periode zu machen. Beträchtliche Quantitäten Eisen 
sind zu 39 sh. 4/2 d. p. t. für prompte Lieferung frei 
an Bord Nr. III Cleveland G. M. B. abgeschlossen ; die 
Notirungen schwanken zwischen diesem Preis und 
39 sh. 6 d. Der Markt zeigt entschieden eine auf- 
steigende Bewegung und es hat infolgedessen die 
Nachfrage bedeutend zugenommen. Warrants sind 
gleichfalls in stärkerer Nachfrage; die Eigenthümer 
halten jedoch zu dem Preis, der ihnen geboten wird, 
zurück. Auch für fabricirtes Eisen ist die Situation 
günstig, an einzelnen Stellen sind die Notirungen um 
2 sh. 6.d. gestiegen, es gilt dies für Stabeisen, nament- 
lich für Eisen zum Maschinenbau. Die Nachfrage 
ist dringend geworden für rasche Lieferung, dieselbe 
wird jedoch von den Producenten. meistens zurück- 
gewiesen. Im Schiffbau herrscht jedoch eine be- 
deutende Stille; Aufträge können gegenwärtig bei den 
Schiffbauern zu Preisen untergebracht werden, die be- 
trächtlich niedriger sind als 6 Monate zuvor. 

In North-Staffordshire hat das Eisengeschäft 
eine Woche lang gestockt, da es durch den Strike 
der Arbeiter unterbrochen wurde, welche dem Bei- 
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spiel ihrer Brüder im Süden der Grafschaft folgten. 
Weil aber daselbst die Lohnsätze, welche die Arbeiter 
bekämpften, angenommen worden sind, sind auch in 
North-Staffordshire wieder die Arbeiten unter den 
gleichen Bedingungen aufgenommen worden. Der 
Strike im Kohlengeschäft dauert fort, es sind aber 
auch hier Anzeichen für ein baldiges Ende vorhanden. 

Das Eisengeschäft in South-Staffordshire hat 
durch die Handlungsweise der Arbeiter beträchtlichen 
Schaden erlitten; es ist aber befriedigend zu sehen, dafs 
nach einem 14tägigen Aufstand die Leute sich ent- 
schlossen haben, die Arbeit wieder unter denjenigen 
Bedingungen aufzunehmen, gegen welche sich der 
Strike richtete. In Massen-Meetings war beschlossen 
worden, eine Revision der gleitenden Scala zu ver- 
langen; aber diese Forderung hätte gestellt werden 
können, ohne die Arbeit niederzulegen ‚. denn die Ar- 
beiter haben sich durch ihr Vorgehen um einen Lohn 
in der Höhe von 50000 £ (eine Mill. Mark) gebracht. 
Es’ wird jetzt nirgend mehr von den 6 d.p.t. Auf- 
schlag gesprochen, welche verlangt worden sind. Das 
Fehlschlagen des Strikes ist daher vollständig; die 
Störung hat aber einen bedeutenden Antheil Arbeit 
aus dem District getrieben. Das Roheisen- und das 
Kohlengeschäft haben natürlicherweise gleichfalls durch 
die Störung gelitten, welche von den Arbeitern der 
Walzwerke und der Schmiedewerkstätten ausgegangen 
ist; eine Anzahl Kohlenzechen ist daher auch zum 
Stillstand gekommen. 

In South-Wales sind die Eisen- und Stahl- 
Fabricanten noch gut beschäftigt; im allgemeinen tritt 
jedoch ein grofses Streben, neue Aufträge zu erlangen, 
hervor. Nichtsdestoweniger sind die Preise für fabri- 
ceirtes Eisen steif; es muls jedoch zugegeben werden, 
dafs dieselben so weit herabgedrückt sind, dafs sie 
nur einen äulserst geringen, in den meisten Fällen 


‚aber gar keinen Nutzen den Fabricanten gewähren. 


In Sehottland ist das Eisen -Geschäft durch die 
mit der Messe verbundenen Feiertage unterbrochen 
worden; auch behauptet man, dafs die politischen 
Ereignisse störend auf den Absatz gewirkt haben; im 
ganzen tritt jedoch eine grölsere Festigkeit hervor, 


und es sind von den Consumenten für prompte 
Lieferung höhere Preise bewilligt worden. Auch die 


Verschiffungen sind zufriedenstellend. Der diesjährige 
Export von Roheisen ist nur vom Export im Jahr 1880 
überschritten worden. Die Eisen-Giefsereien sind mit 
Aufträgen wohl versehen. 

In West-Gumberland zeigt das Geschäft gleich- 
falls einen besseren Ton. Es laufen gröfsere Aufträge 
ein; die Consumenten sind aber noch nicht willens, 
höhere Preise zu zahlen, und s.räuben sich sogar, die 
jetzigen zu acceptiren. Für Stahl zeigen sich die Ab- 


nehmer sogar zurückhaltend, da sie auf billigere 
Notirungen rechnen. 
Im 'Furnefs-Distriet ist die Nachfrage für 


Hämatiteisen noch sehr schwach; man glaubt aber 
eine Besserung erwarten zu dürfen. Gröfsere Lebhaf- 
tigkeit zeigt sich im Stahl-Geschäft, die Preise ge- 
währen aber keinen, oder höchstens einen geringen 
Gewinn. Mit der Fabrication von Schiffsplatten wird 
in Barrow demnächst begonnen werden, und zwar auf 
dem Werk, das bis vor kurzem Herrn S. J. Glaye 
gehörte und das jetzt in die Hände der Herren Gaird 
& Massicks übergegangen ist, welche dieses Werk aus- 
dehnen wollen. 

In Sheffield ist das Eisen- und Stahl - Geschäft 
sehr still, die Preise sind aber fest. Neue Aufträge 
auf Stahlschienen sind nur schwer zu erlangen, für 
rollendes Material sind jedoch die Werke gut beschäf- 
tigt. Die Fabriken von Achsen und Bandagen befin- 
den sich in einer ausgezeichneten Lage. 

Im Leeds- und Bradford-District hat das Ge- 
schäft gleichfalls einen befriedigenden Charakter ange- 
nommen. 


Die Nachfrage ist gröfser als bisher in 


\ 
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diesem Jahr, und die Verkäufer fordern höhere Preise, 
oder weigern sich mindestens, Goncessionen zu machen, 
welche vor kurzem noch allgemein üblich waren. 
Maschinenbauer und Werkzeugfabricanten, sowie die 
Nagelfabricanten sind in einer besseren Position, und 
es sind die Aussichten für dieselben ermuthigend. 

In Schweden scheint sich das Eisen-Geschäft in 
sehr gesunder Weise zu vollziehen. Die Nachfrage ist 
in sehr erheblichem Mafse gestiegen. Schweden ist 


“nach den Berichten englischer Zeitungen ein hervor- 


ragender Aussteller in Madrid und hat dadurch be- 
deutende Vortheile erreicht, denn es soll daselbst 
eine Menge Aufträge erlangt haben. 

Das belgische Eisengeschäft ist matt. Von allen 
Seiten wird über Mangel an Aufträgen und niedrige 
Preise berichtet. Es wird jedoch auch von dort für 
die letzte Zeit eine bessere Stimmung gemeldet, und 
man erwartet, dals in kurzem eine grölsere Thätigkeit 
sich zu erkennen geben wird. Für Stabeisen hat man 
sich mit einem Preis von 100 «# begnügt. Ein 
ofticieller Bericht über den Distriet von Lüttich stellt 
fest, dals 238968 t Roheisen im letzten Jahr von den 
13 Hochöfen in diesem Industrie - Gentrum produeirt 
wurden, während die drei Stahlwerke 171937 t Ingots 
gemacht haben, von welchen 70% zu Schienen ver- 
arbeitet worden sind. 
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Aus den Vereinigten Staaten lauten die Nach- 
richten ermuthigend. Die Aussichten gestalten sich 
günstiger und die Producenten bereiten sich auf ein 
lebhafteres Geschäft vor. Die Berichte über die Ernte 
sind sehr erfreulich, und es sind allgemein Anzeichen 
vorhanden, dafs ein gutes, gesundes Geschäft sich ent- 
wickeln wird, wenn die Ernte sich wirklich so heraus- 
stellt, als man es jeizt erwartet. Das Roheisengeschäft 
befindet sich in einer besseren Lage; wenngleich 
die Preise auch nicht höher sind, so sind sie doch 
fester, und weitere Concessionen werden nicht ge- 
macht. Bessemer - Eisen ist matt, jedoch noch 
nicht genug, um die Gonsumenten zu Geschäften zu 
veranlassen. 

Nach Blechen und Platten nimmt die Nachfrage 
zu, und eine sehr deutlich bemerkbare Vermehrung 
derselben zeigt sich auch auf anderen Gebieten. Die 
Stahlschienen-Fabrieanten sind mit Aufträgen für den 
Sommer reichlich versehen, und es ist schwierig, Auf- 
träge, welche noch im September ausgeführt werden 
sollen, unter 38 $ unterzubringen; es sind aber für 
den Winter zu 37 $ Verkäufe abgeschlossen wor- 
den. Die Nachfrage nach Handelseisen nimmt gleich- 
falls zu. 

H. A, Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 


Die vom Gentral-Verband deutscher 
Industrieller gewählte Commission für 
die Arbeiter-Versicherungs-Gesetze wird 
sich am 2. und 3. August in Berlin mit dem Unfall- 
Versicherungs-Gesetz beschäftigen. Aus diesem Anlafs 
war am 20. Juli die von der Nordwestlichen Gruppe 
des Vereins deutscher Eisen- und Stahl - Industrieller 
und dem Verein zur Wahrung der gemeinsamen 
wirthschaftlichen Interessen in Rheinland und West- 
falen gemeinsam gebildete Commission zu einer 
Sitzung zusammengetreten, der auch der Geschäfts- 
führer des Gentral-Verbands, Herr Regierungsrath 
Beutner, und der Geschäftsführer des Hauptvereins deut- 
scher Eisen- und Stahl-Industrieller, Herr Dr. Rentzsch, 
beiwohnten. Zweck dieser Sitzung war, im Interesse 
der hiesigen Industrie eine/ Vorberathung zu halten 
und Anträge für die Berathung der Commission des 
Gentral-Verbands zu stellen. 

Indem wir uns vorbehalten, die Beschlüsse erst 
nach der Berathung der Commission des Central- 
Verbands zu veröffentlichen, können wir jedoch hier 
bereits mittheilen, dals die hiesige Commission es für 
zweckmälsig erachtete, den bisher eingenommenen 
und in dem umgearbeiteten Gesetzentwurf des Gentral- 
Verbands dargelegteu Standpunkt zur Unfallversicherung 
in der Hauptsache festzuhalten. 


Bekanntmachung. 


Vor einem Jahre haben die Rheinisch-Westfälischen 
Eisenbahnverwaltungen durch öffentliche Bekannt- 
machungen und Zuschriften an die Handelskammern, 
landwirthschaftlichen Vereine und sonstigen wirth- 


schaftlichen Corporationen das verkehrstreibende 
Publikum aufgefordert, die Bestrebungen der Eisen- 
bahnverwaltungen zur Bewältigung des aufsergewöhn- 
lich gesteigerten Gülerverkehrs in geeigneter Weise zu 
unterstützen. 

Die Aufforderung ist nicht vergeblich gewesen, 
und die von vielen Seiten bereitwilligst gewährte 
Unterstützung hat dazu beigetragen, dafs im ver- 
gangenen Herbst und Winter grölsere Störungen, wie 
sie in früheren Jahren vielfach eingetreten sind, haben 
fern gehalten werden können. 

‚ Die damalige, die gewöhnliche Zunahme nicht 
unbeträchtlich überschreitende Verkehrssteigerung hat 
inzwischen nicht nachgelassen. 

Die stetig vermehrte Thätigkeit in fast allen Zwei- 
gen des gewerblichen Lebens hat vielmehr eine weitere 
Erhöhung der Transportmengen, namentlich der 
Massengüter zur Folge gehabt, welche abermals über 
die gewöhnliche Verkehrszunahme weit hinausgeht. 

Der durchschnittliche Tages-Versand von Kohlen 
und Koks allein ist in der ersten Jahreshälfte gegen 
den gleichen Zeitraum des vorigen Jahres um ungefähr 
11% und gegen das erste Halbjahr 1881 um ungefähr 
26,5% gestiegen. Auch der Versand der übrigen für 
die Berg- und Hütten-Industrie in Betracht kommenden 
Güter zeigt eine erhebliche Zunahme. 

Da gleichzeitig auch zur Steigerung des Versandes 
an den auf offene Wagen angewiesenen landwirth- 
schaftlichen Producten, namentlich an Zuckerrüben 
erwartet wird, so bedarf es der Aufbietung aller 
Kräfte, um dem in Aussicht stehenden Herbstverkehr 
gerecht zu werden. 

Die von den Staatseisenbahnverwaltungen zur Be- 
friedigung der erhöhten Anforderungen getroffenen 
Mafsnahmen: erhebliche Neubeschaffungen von Loco- 
motiven und Wagen, Anmiethung einer grofsen Anzahl 
von Güterwagen, verbesserte Einrichtungen auf den 
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Stationen, neue Zugverbindungen und andere können 
nur dann von sicherem Erfolg sein, wenn die. Be- 
strebungen der Eisenbahnverwaltungen die erforderliche 
Unterstützung von Seiten des verkehrstreibenden 
Publikums finden. 

In wirksamer Weise würde dies geschehen, wenn 
von den Versendern und Empfängern die Einrichtung 
getroffen werden würde, dafs der Herbst- und Winter- 
bedarf, insbesondere an Kohlen und Koks, in stärkerem 
Malse als bisher schon in den Sommermonaten gedeckt 
wird, soweit dieses irgend angängig ist. 

Namentlich ist es dringend erwünscht, dafs der 
3ezug der Hausbrandkohlen nicht auf die Herbst- 
monate verschoben, sondern schon jetzt bewirkt wird, 
und dafs die Kohlenhändler mit dem Bezuge ihrer 
Verkaufsvorräthe frühzeitig beginnen, damit der Wagen- 
park nicht auch für diese Transporte in der Herbst- 
zeit in Anspruch genommen wird, wo er in erhöhtem 
Mafse zur Beförderung der landwirthschaftlichen 
Producte und des gesteigerten Bedarfs derjenigen 
industriellen Werke, welche nicht in der Lage sind, 
Vorräthe auf längere Zeit zu halten, herangezogen 
werden muls. 

Unter allen Umständen ist es jedoch erforderlich, 
dafs sämmtliche Empfänger von Kohlen, einschliefslich 
der Gasanstalten und industriellen Werke, soweit es 
bei der Art ihres Betriebes irgend thunlich ist, vor- 
sorglich so viel Vorrathh ansammeln, dals sie gegen 
etwaige vorübergehende Störungen im Eisenbahn- 
betriebe möglichst sicher gestellt sind. 

Endlich ersuchen wir das verkehrstreibendePublikum, 
sich die schleunige Be- und Entladung der Wagen an- 
gelegen sein zu lassen, um den Eisenbahnverwaltungen 


zu ermöglichen, so lange dieses im öffentlichen Inter- 
esse irgend angängig ist, von einer allgemeinen Ein- 
schränkung der Ladefristen abzusehen. 


Elberfeld nnd Köln, 10. Juli 1883. 


Kgl. Eisenbahn -Direction. Kgl. Eisenbahn -Direction 


(rechts- und linksrheinische). 


Verein deutscher Eisenhüttenleute, 
Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnils. 


Gathmann, A., Direetor der Dillinger Hüttenwerke, 
Dillingen a. d. Saar. 

Paschen, Ernst, Ingenieur der Königl. Eisenbahndirec- 
tion Erfurt. 

Mohr, Jacob, Director des Gufsstahlwerkes von Mun- 
scheid & Cie. in Gelsenkirchen. 

schürmann, H., Ingenieur der Gutehoffnungshütte, Ober- 
hausen II. 

Seidelbach, Ingenieur, Dillingen a. d. Saar. 


Neue Mitglieder: 


Fuchs, Hugo, Kokereibesitzer in Bochum. 

Gerstner, C., Chemiker bei Fried. Krupp, Essen a.d.R. 

Junghann, Director in Königshütte. 

Kappesser, Karl, Ingenieur, Essen. 

Klocke, Paul, Ingenieur bei Schulz, Knaudt & Gomp., 
Essen. 
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3. Jahrgang. 


Die Vertretung der deutschen Eisen- und Stahl-Industrie in 
der politischen Presse. 
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eg, nsere Zeitschrift soll die technischen 
= und wirthschaftlichen Interessen der 
2 deutschen Eisenindustrie nach besten 
= Kräften vertreten; sie kann jedoch 
kaum jemals einen allgemeinen, um- 
fassenden Einflufs auf weite äufsere Kreise ge- 
winnen, weil ihre Leser meist nur der eigent- 
lichen Berufsgenossenschaft angehören, oder 
wenigstens in engen Beziehungen dazu stehen, 
und die Wirksamkeit eines periodischen Fach- 
journals stets eine beschränkte bleibt. Das grofse 
Publieum wulste vor Jahren gar nichts und weils 
heutzutage noch wenig von unseren Bestrebungen, 
Hoffuungen, Freuden und Leiden; sogar die hohe 
wirthschaftliche Bedeutung des Hüttenwesens ist 
ihm vielfach unbekannt; wir aber sind mehr oder 
minder abhängig von der öffentlichen Meinung. 
Unsere Existenz ist nur dann eine gesicherte, 
dauernde, wenn wir die vernünftige Mehrheit des 
Volkes von der Richtigkeit unserer Forderungen 
auf dem. Gebiete der Zoll-, Handels-, Verkehrs- 
und Socialpolitik überzeugen können. Hierzu be- 
darf es unzweifelhaft einer geschickten, nach- 
haltigen Thätigkeit in der politischen Presse. 

Die Frage, ob eine genügende Zahl ver- 
breiteter, einflulsreicher Zeitungen sich der In- 
teressen der deutschen Eisenindustrie mit dem 
erforderlichen Verständnifs und der nöthigen 
Wärme annimmt, mufs verneint werden. Die 
Nord- und Östseestädte huldigen dem schranken- 
losen Freihandel, der in der dortigen Presse eine 
rücksichtslose, gut geschulte Vertretung findet. 
Die gelesensten Blätter der Hauptstadt stehen 
IX. 3 


TE 
Sm AANEIRAHRIHEN ann inne 


ebenfalls auf dem Standpunkte der grundsätzlichen 
Gegnerschaft. Im Nordwesten Deutschlands ver- 
tritt die mächtige Kölnische Zeitung nach eigener 
Erklärung den »gemälsigten Freibandel«, von 
welchem aus sie es für erforderlich erachtet, 
alle schutzzöllnerischen Tendenzen und damit 
auch die Bestrebungen der Eisenindustriellen auf 
handelspolitischem Gebiete zu bekämpfen. Im 
Südwesten versäumt Sonnemanns radicale Frank- 
furter Zeitung keine Gelegenheit, uns recht schlecht 
zu behandeln, indem sie unsere wirtbschaftlichen 
Ansehauungen lediglich auf Selbstsucht und Eigen- 
nutz zurückführt. Geschickt redigirt und nament- 
lich wegen ihres vortrefflichen Theiles für Handels- 


sachen, ist diese Zeitung in jedermanns Händen, 
und es fehlt ein hinreichendes Gegengewicht 


trotz der 
vorragender süddeutscher Zeitungen. 
keit gut geleiteter Provincialblätter ist nicht zu 
unterschätzen, manche derselben sind muster- 
gültig, der Wirkungskreis geht jedoch über ge- 
wisse Grenzen nicht hinaus, und ist nach unserer 
Meinung eine systematische, gleichmälsige Be- 
handlung der Hauptwirthschaftsfragen dort noth- 
wendig, wenn man LERENT Erfolge er- 
zielen will. 

Nirgends besteht eine dangendeie Nothwendig- 
keit, die Interessen des Bergbaues, der Eisen-, 
Stahl- und sonstigen Industrie durch ein grolses, 
angesehenes Organ vertreten zu sehen, als in 
Rheinland-Westfalen, wo bisher nur eine rührige, 
achtungswerthe Localpresse in unserm Sinne 
wirkte. Zeitweise wurden Anstrengungen zur 

1 


löblichen Anstrengungen einzelner her- 
Die Thätig- 
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Beseitigung des Uebelstandes gemacht, jedoch 
ohne nachhaltige Wirkung: Das Mifslingen dürfte 
hauptsächlich im vereinzelten Vorgehen liegen, 
während eine gut geleitete, allgemeine Bewegung 
mit bestimmten, klaren Zielen erfolgreich sein 
mufs. Viele gebildete Rheinländer und Westfalen 
stehen keineswegs auf dem Standpunkte der 
Blätter, die täglich zu lesen sie aus alter Ge- 
wohnheit nicht unterlassen können. Wird etwas 
Ebenbürtiges an Inhalt und Umfang, aber mit 
unseren Anschauungen mehr zusagender Richtung 
geboten, so ist der Erfolg nur eine Zeit- und 


Geldfrage. Wir begrüfsen die Verschmelzung 
der Essener und Dortmunder Zeitung in ein 
einziges grölseres Organ, die Rheinisch-West- 


fälische Zeitung, als einen zweckmäfsigen, klugen 
Schritt, der vielleicht den Keim zu bedeutsamer 
Entwicklung in sich trägt. Einstweilen kann die 
neue Zeitung aus geschäftlichen Rücksichten noch 
nicht ihre locale Färbung abstreifen und wird 
deshalb den grolsen Freihandelsblättern vorläufig 
nicht genügende Goncurrenz machen. 

Die Behandlung technischer und gewerblicher 
Fragen tritt gegenwärtig in der deutschen Jour- 
nalıstik noch stark gegen die Politik zurück. 
Jedes Blatt, klein oder grols, will durch die 
Tiefe seiner Einsicht auf dem Gebiete des Staats- 
und Völkerlebens glänzen, beackert deshalb dieses 
Feld mit weitschweifigem Behagen. Man darf 
dreist behaupten, dals ein grolser Theil der po- 
litischen Kannegielsereien, womit die Spalten ge- 
füllt sind, kaum des Papiers und Druckes werth 
ist. Allmählich beginnt jedoch ein wohlthätiger 
Umschwung. Wissenschaftliche und industrielle 
Nachrichten finden Aufnahme, Erfindungen wer- 
den besprochen, der Landwirthschaft, dem Han- 
del, dem Verkehrswesen Beachtung gezollt. Justus 
von Liebig erkannte bereits vor vielen Jahren, 
als er seine berühmten chemischen Briefe in der 
Augsburger Allgemeinen Zeitung veröffentlichte, 
den hohen Werth einer angemessenen Behand- 
lung naturwissenschaftlicher Fragen in der Tages- 
presse. Der Verein deutscher Eıisenhüttenleute 
versuchte in gemeinfalslichen Darstellungen dem 
grolsen Publikum die Grundlagen und den Um- 
fang des Schaffens seiner Mitglieder klar zu 
machen, unsere wirthschaftlichen Kräfte kämpfen 
wacker, alle aber mehr oder minder zerstreut 
nur an geduldeten Stätten, während wir diese 
Thätigkeit zusammenfassen und ihr in einem 
eigenen, angesehenen, politischen Organe Nach- 
druck und Erfolg verschaffen möchten. Jede 
einigermalsen geschickt 'redigirte Zeitung gewinnt 
auf die Dauer einen Theil ihrer täglichen Leser, 
namentlich diejenigen, welche aus einer einzigen 
Quelle ihre politische und wirthschaftliche Be- 
lehrung zu schöpfen pflegen. 

Die Eisenindustrie soll und kann nicht allein 
für die anderen gleich schutzbedürftigen Gewerbs- 
zweige eintreten, das ist die Aufgabe der Gesammt- 
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heit, welche in manchen Verbänden und sonstiger 


gemeinschaftlicher Thätigkeit auch bereits Tüch- 
tiges geleistet hat. Auch in Zukunft erscheint 
ein strammes Zusammenfassen aller Kräfte und 
eine fortgesetzte Opferwilligkeit unbedingt noth- 
wendig, sofern die Anhänger der gegenwärtigen 
Wirthschaftspolitik das Schlachtfeld behaupten 
wollen. Die Gegner sind äufserst rührig, ge- 
bieten über grofse Mittel und lassen im Kampfe 
nicht nach. Wir dürfen uns keineswegs auf eine 
schwächliche Vertheidigung beschränken, sondern 
müssen unausgesetzt zum tapferen Angriffe blasen. 

Grundlagen und Ausgangspunkt für die ge- 
sammte Agitation sind die Vereine, von deren Ge- 
deihen gröfstentheils unser Einfluls und Ansehen ab- 
hängt. Der Verein deutscher Eisenhüttenleute hat 
seine Selbständigkeit unter inneren Kämpfen und 
Widersprüchen errungen, alle Voraussetzungen 
und Einwände dagegen haben sich als hinfällig 
erwiesen, ebenso auch die bei Gründung der 
Zeitschrift geäufserten Bedenken. Der Weg zur 
weiteren Entwicklung ist klar vorgezeichnet und 
wird mit Eifer verfolgt. Der Verein soll, ent- 
sprechend seinem Namen, sich über ganz Deutsch- 
land ausdehnen und hat bereits in den Statuten 
etwa später nothwendig werdende Zweigbildungen 
vorgesehen. 

Wenn einstweilen ein materielles Band nur 
zwischen einer, allerdings der bedeutendsten 
Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller, also derjenigen Vereinigung der 
Eisenindustriellen, die lediglich auf wirthschaft- 
lichem Gebiete thätig ist, und dem technischen 
Vereine besteht, so dürfte die Verbindung mit 
den anderen Gruppen lediglich eine Frage der 
Zeit sein. Schreitet die Entwicklung des Ver- 
eins deutscher Eisenhüttenleute in demselben 
Malse wie bisher fort, gedeiht die Zeitschrift 
ebenso erfreulich wie in den ersten Jahren ihres 
Bestehens, so kommt die Vereinigung von selbst 
ohne jeglichen einseitigen Druck oder Zwang. 
Es liegt in der Natur der Sache, dafs wirth- 
schaftliche Vereine ihre Hauptthätigkeit in Käm- 
pfen über Zoll-, Handels- und Verkehrspolitik, 
wie über die socialen Fragen entfalten; in ge- 
wöhnlichen ruhigen Zeiten erlahmt‘ der Eifer und 
die Theilnahme der Mitglieder, was unvermeid- 


lich, aber bedenklich ist, denn’ im Frieden müssen 


die Waffen geschmiedet werden, mit denen später 
gekämpft werden soll. Hiergegen schützt eine 
zweckmälsige Verbindung mit technischen Ver- 
einen, weil Interesse und Wachsamkeit erhalten 
bleibt. Der wirthschaftliche Verein umfafst nur 
die Werksverwaltungen, der technische dagegen 


“das grolse Heer der übrigen- Interessenten und 


Freunde der Eisenindustrie, die durch die Ver- 
bindung beider Vereine nittelbar und unmittelbar 
zur Förderung des Ganzen beitragen. Wenn der 
strategische Grundsatz: »Getrennt marschiren, 
vereint schlagen«, auch für uns gilt, so bedingt 
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er ebenso wie bei den Armeen einheitliche Leitung 
und übereinstimmendes Vorgehen, was nur bei 
engen Beziehungen zwischen beiden Arten von 
Vereinen möglich ist. Von diesem Gesichtspunkte 
aus möchten wir die journalistische Vertretung 
der Eisenindustrie behandelt sehen. 

Auf die Bedeutung der Provincial- und Local- 
presse wurde bereits hingewiesen. Alle Parteien 
sind bemüht, durch regelmäfsige Correspondenzen 
ihr unter die Arme zu greifen und damit in 
weiten Kreisen Anhänger zu werben. Auch wir 
sollten der genannten Presse einen unausgesetzten 
Strom guter, namentlich wirthschaftlicher Cor- 
respondenzen zuflielsen lassen, um die Trugschlüsse 
der Gegner zu entkräften und das Publikum von 
der Richtigkeit unserer Bestrebungen zu über- 
zeugen. 

Die vorgeschlagene Gründung eines grolsen 
politischen Organs erregt wohl einige gerecht- 
fertigte Bedenken, sie schliefst die Möglichkeit 
eines geistigen und materiellen Milslingens keines- 
wegs aus. Manche Zeitung wurde mit grolsen 
Hoffnungen und beträchtlichen Mitteln ins Leben 
gerufen, verschwand aber bald wieder, häufig 
unter bedeutender Einbulse der Betheiligten. Wir 
erachten jedoch im vorliegenden Falle die Aus- 
sichten als ziemlich günstig. Wenn Blätter wie 
die secessionistische »Tribüne«. rasch untergingen, 
so liegt unseres Erachtens der Grund darin, dafs 
sie einen zu geringen Bruchtheil der öffentlichen 
Meinung vertraten, lediglich im Interesse kleiner, 
verbissener parlamentarischer Fractionen geschaffen 
waren und ihnen daher die nöthige Lebensluft 
mangelte. Unsere Gesinnungsgenossen sind über 
ganz Deutschland verbreitet, sie gehören allen 
Schichten der gebildeten Bevölkerung an, und 
in der wirthschaftlichen Uebereinstimmung ver- 
schwinden kleine politische Unterschiede. Der 
Industrielle ist im allgemeinen Extremen abge- 
neigt und gehört meist den Mittelparteien an, ob 
ein wenig mehr nach rechts oder links, ist uner- 
heblich. Innerhalb dieses Kreises gilt es, den 
gesunden , praktischen Menschenverstand ohne 
doctrinäre Spitzfindigkeit zu vertreten. Der Times 
ist es ziemlich gleichgültig, ob ein Whig- oder 
Tory-Ministerium das Staatsruder lenkt, sie ver- 
tritt Englands Interessen auf allen Gebieten und 
ist das verbreitetste Blatt der Welt. Ein zahl- 
reiches Lesepublikum dürfte unserer Zeitung kaum 
fehlen. 

Bekanntlich sind verbreitete Journale ergiebige 
Geldquellen. Die Erträgnisse der meisten deutschen 


Zeitungen entziehen sich der Oeffentlichkeit, sollen 
aber bei manchen sehr bedeutend sein. Die 
»Königsberger Hartungsche Zeitung« vertheilte für 
das Jahr 1881 eine Dividende von 13 %, für 
1882 eine solche von 12 %, bei einem Actien- ° 
capital von 1112500 .#. In Frankreich haben die 
literarischen Schöpfungen glücklicher Journalisten, 
wie H. de Villemessant undEE. de Girardin, unge- 
heure Summen abgeworfen. Der Pariser Figaro 
erzielte im verflossenen Jahre. bei ‘einer Auflage 
von 80000 Exemplaren einen Reingewinn von 
2560000 Fres. und vertheilte an die Actionäre 
1200000 Fres., d. i. gleich der ganzen baaren 
Einlage der ursprünglichen Theilhaber. Der Rest 
wurde zu Amortisationen, Dividenden - Stempel, 
Reservefonds, hauptsächlich aber zur statuten- 
mälsigen Vorzugsdotation der Familie des Grün- 
ders verwandt. In England gehören die altbe- 
währten Blätter, wie Times, Daily News u. s. w., 
zu den angesehensten Geschäftshäusern, selbst 
nach dem hohen Mafsstabe der City von London, 

Wir wollen durchaus nicht behaupten, dafs 
die Gründung einer groflsen politischen Zeitung 
sofort einen pecuniären Gewinn abwerfen würde, 
dazu benöthigt Geschick, Geduld und vor allem 
etwas Glück. Es ist hier nicht: der geeignete 
Ort, in die Einzelheiten eines derartigen Unter- 
nehmens einzutreten, etwa zu erörtern, ob der 
Ankauf eines bestehenden grolsen Organs oder 
die Ausbildung eines kleineren einer Neuschöpfung, 
die zweifellos die stärkste Gefahr in sich schlielst, 
vorzuziehen wäre. Das sind Fragen, über die 
lediglich Erfahrung und Geschäftskenntnils be- 
rufener Fachleute entscheiden kann. Im Laufe 
der letzten Jahre wurden so viele Actien- 
gesellschaften ins Leben gerufen, warum nicht 
eine zum allgemeinen Wohle der gesammten 
Industrie Deutschlands, im besonderen Rheinland- 
Westfalens? Die Frage erscheint um so gerecht- 
fertigter, da das Unternehmen voraussichtlich ein 
glückliches sein würde. 

Schliefslich möchten wir ausdrücklich hervor- 
heben, dafs die gemachten Vorschläge lediglich 
auf. subjectiven, unmalfsgeblichen Ansichten des 
Verfassers beruhen und durchaus nicht als unbe- 
dingte gelten sollen, deren Verwirklichung mit 
allen Mitteln sofort anzustreben wäre; sondern 
es lag nur die Absicht vor, ein systematisches 
Programm für die Zukunft aufzustellen, bei wel- 
chem geeignete Augenblicke und günstige Ge- 
legenheiten in erster Reihe berücksichtigt werden 
sollten. J. Schlink. 
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Eine neue Verbindung von P:0; und CaO. 
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Gelegentlich einiger Untersuchungen über die 
Beziehungen des Phosphors zum Thomasprocels 
und insbesondere über die Zusammensetzung der 
Thomasschlacke fand ich schon im April d. J. ın 
den Hohlräumen einiger auseinander gegangenen 
und ausgeflossenen Schlackenklötze von unserm 
basischen Betriebe eine ausgedehnte Krystall- 
bildung. 

Die Krystalle sind dünne, hornartig durch- 
scheinende kleine Tafeln, anscheinend rechteckig, 
welche, durcheinander und aufeinander geschoben, 
eine ziemlich locker gefügte Krystallkruste bilden. 
Bei dem unverkennbar energischen Herausschielsen 
der Krystalle ist an ihnen vielfach etwas von der 
ja nicht sehr dünnflüssigen Mutterlauge haften 
geblieben, mit emporgerissen worden und findet 
sich als bläulich-graue Partikelchen auf den 
Krystallblättchen oder als gleichfarbige Masse zer- 
streut in den durch die Lagerung der Krystalle 
entstandenen Winkelräumen. Die compacte 
Schlacke, die Unterlage der Krystallkruste, die 
durch ihr Erstarren ein ferneres Herausschielsen 
von Krystallen verhinderte, zeigt dem blolsen 
Auge ein Gonglomerat von Krystallen und grauer 
Masse ähnlicher Mengung; einige Blasenräume 
verschiedener Grölse in dieser im übrigen dichten 
Schlacke zeigen durchaus glatte, ausschliefslich 
aus Krystallflächen gebildete Wandungen. 


In der chemischen Verbindung dieser Krystalle 
glaubte ich von vornherein ein mir unbekanntes 
Phosphat erblicken zu müssen und brachte sie des- 
halb in unserem Laboratorium zur Untersuchung ; 
diese ergab: 

61,16 % CaO, 
34,64 „ PO5, 
1,90 „ Mg0, 
1,51, MnO,; 
0,91 547810,, 
geringe Menge Fe, 
N 2 Gas. 


Gewils ist diese Zusammensetzung eine über- 
raschende; sie charakterisirt die Krystalle als 
eine Verbindung von Phosphorsäure und Kalk; 
aber dieser phosphorsaure Kalk geht in seinem 
Kalkgehalt um (mehr als) ein Drittel über das 
dreibasische Phosphat hinaus. 


Aus der vorangegangenen kurzen Beschrei- 
bung der Krystallbildung geht nun hervor und 
in der Erkenntnifs erfolgte die erste Unter- 
suchung, dafs es aufserordentlich schwierig sein 
mulste, vollkommen reine Krystalle mechanisch 
abzutrennen; anscheinend saubere Täfelchen zei- 
gen oft noch Partikelchen der erstarrten Mutter- 
lauge auf den glatten Flächen haftend. Deshalb 
wurde neuerdings von damals gesammelten 
Stücken eine neue Probe mit der peinlichen 
Sorgfalt aus der Krystallkruste getrennt und aus- 
gelesen, welche, soweit es überhaupt möglich, 
die Erlangung reiner Krystalle verbürgte. Die 
Untersuchung ergab dann: 


61,10 % CaO, 
38,14 „ P2O;. 
welche die erste Unter- 
suchung aufdrängt, dafs wir es in den bespro- 
chenen Krystallen mit einer Verbindung von 
4 Mol. Kalk auf 1 Mol. Phosphorsäure zu thun 
haben, scheint hierdurch vollauf bestätigt; die 
procentuale Zusammensetzung dieser Verbindung 
berechnet sich auf: 
61,20 % CaO 
38,80 „ P20; 


Die Uebereinstimmung mit der gefundenen 
Zusammensetzung ist eine solche, dals ich kein 
Bedenken mehr trage, diese Mittheilungen über 
das Auftreten von vierbasisch phosphorsaurem Kalk 
durch unsere. Zeitschrift der Oeffentlichkeit zu 
übergeben. 

Für unsere technischen Kreise würde die 
nachgewiesene Verbindung eine theilweise Er- 
läuterung geben für den auch heute noch relativ 
hohen Kalkzuschlag beim Thomasprocels. 


Die Bedingungen für das Auskrystallisiren 
dieser Verbindung habe ich noch nicht ausreichend 
ermittelt, und zu Versuchen, sie beim Betriebe 
willkürlich herbeizuführen, sind wir noch nicht 
gekommen. Jedenfalls ist eine an P3O; reiche 
Schlacke erforderlich, und ich bin vielleicht später 
in der Lage, weitere Mittheilungen machen zu 
können. 


Hörde, August 1883. 


Die Vermuthung, 


h = Car Pa O9. 


G@. Hilgenstock. 
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Walzwerk für Gewindeeisen. 
(Mit Zeichnung auf Blatt L) 


nun 


Das auf Blatt I (Figur 1 Grundrifs, Figur 2 
Längenschnitt und Figur 3 Querschnitt) in Yz 
natürlicher Grölse dargestellte Walzwerk soll 
dazu dienen, Gewinde an Rundeisen mittelst 

- Walzen herzustellen. Sobald der Rundeisen- 
_ stab « das gewöhnliche Walzwerk verlälst, 
wird derselbe zwischen die Walzen b und ec, 
"welche geneigt zu einander liegen, gesteckt. 
Die Walze b hat einen Rand d, welcher sich 
_ beim Walzen in den Stab drückt und so ein- 
faches Linksgewinde herstellt, wie es Fig. 7 zeigt. 
 Rechtsgewinde (Fig. 6) erhält man, wenn die 
Walzen verwechselt werden, also b nach hinten 
_ und e nach vorn zu liegen kommt. Doppel- 
 gängiges Gewinde (Fig. 5) entsteht, wenn man 
- der Walze b statt des einen Randes deren 
zwei giebt; die Breite dieser beiden Vorsprünge 
darf dann aber zusammengenommen nicht grölser 
sein als die des einen bei Figur 4. Die Walzen 
können auch so construirt sein, dafs die Ränder 
auf den Walzen als Ringe aufgeschoben werden. 

Um nun verschiedene Dimensionen walzen 

zu können, sind die Lager ef und g h, welche 


nun 


die Walzen tragen, durch die Schrauben © und k 
verstellbar. Die verstellbaren Bügel ! und m 
dienen zur Führung des Rundeisens während des 
Walzens. Der Betrieb des Apparates geschieht 
durch die Riemscheiben n und o. 

Das auf die beschriebene Weise dargestellte 
Gewindeeisen wird seiner Vortheile halber sowohl, 
als auch zur Verschönerung eine vielseitige Ver- 
wendung finden. Hauptsächlich würde es bei 
Dächern, Perronhallen (Fig. 8), Gittern (Fig. 9), 
Geländern, Möbeln etc. die gewöhlichen glatten 
Rundeisenstangen ersetzen. 

Bei Eisenconstructionen kann vermittelst des 
eingewalzten Gewindes und einer Doppelmutter 
in vielen Fällen eine Verbindung von Zugstangen 
in einfachster Weise hergestellt werden, welche 
eine höhere Sicherheit bietet, als eine Schwei- 
fsung oder ein eingeschnittenes Gewinde, denn 
durch erstere wird bekanntlich die Festigkeit 
bis zu 30°, durch letzteres bis zu 50% ver- 
mindert. 

Düsseldorf, im August 1883. 

R. Daelen sen. 


Reinigung der Gichtgase. 


nnnnnnnnnnne 


Im Anschlufs an unsere früheren Veröffent- 
lichungen, welche sich behufs Ermöglichung einer 
allgemeineren Einführung von steinernen Wind- 
erhitzern mit Vorschlägen zur Reinigung der 
Gichtgase befalsten, erhielten wir nachstehende 
Zuschrift: 2 

Nachdem in letzter Zeit das Für und Wider 
wegen Einführung der steinernen Apparate von 
den oberschlesischen Hüttenbesitzern und Leitern 
sorgfältig erwogen und als Haupthindernils die 
beträchtliche Ablagerung des Flugstaubes hervor- 
gehoben wurde, liegt es nahe, dafs Versuche zur 
Beseitigung des nicht zu verkennenden Uebel- 
standes unternommen werden. 

Bereits im Aprilhefte Ihrer geschätzten Zeit- 
schrift werden Vorschläge nach dieser Richtung 
gemacht. Hiernach soll eine Ablagerung des 
Flugstaubes auf trockenem Wege durch Auf- 
stapelung von Koks, groben Schlacken oder 
Reisigen ermöglicht werden, jedoch lassen sich 
solche Versuche ohne grolse Kosten nur auf 
Hüttenwerken mit sehr weiten Gasleitungsrohren 


machen, und dann steht zu befürchten, dafs sich 
die Oeffnungen zwischen dem aufgestapelten Ma- 
terial schon nach wenigen Stunden dermalsen 
mit Flugstaub zusetzen werden, dafs den Gasen 
der Durchzug gänzlich versperrt wird. Auch 
muls das häufige Ein- und Ausbauen des Mate- 
rials äulserst zeitraubend und dadurch kostspielig 
werden, da nach meiner Auffassung dasselbe sich 
nur während des Stillstandes bewerkstelligen 
lassen wird. 

Es wird demnach durch solche Manipulationen 
nur bezweckt werden, dafs grölsere Reibungs- 
flächen entstehen und so die Geschwindigkeit der 
Gase abnimmt, was allerdings eine Ablagerung 
des Flugstaubes wesentlich begünstigt. 

Um grölsere Reibungsflächen zu erzielen, 
würde ich vorschlagen, drehbare Blechscheiben, 
ähnlich wie Drosselklappen, in die Gasleitungs- 
röhren einzuschalten, jedoch so, dals, wenn sie 
dem Gasstrom ihre volle Fläche zeigen, sie also 
rechtwinkelig zum Rohre stehen, den Gasen 
trotzdem genügender Raum zur Passage verbleibt, 
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da sonst leicht durch den sich vor den Blech- 
scheiben ansammelnden Flugstaub eine Stockung 
der Gase eintreten kann. 

Auf trockenem Wege die Gase von dem mit- 
geführten Staube zu befreien, sofern solches nicht 
durch sehr lange und weite Leitungen mit grolsen 
Reibungsflächen zu erzielen ist, halte ich für 
äulserst schwierig, wenn nicht unmöglich. 

Auch Versuche, die Gase durch Zuführung 
eines Dampfstrahles vom Flugstaub zu befreien, 
haben nicht die gewünschten Resultate ergeben, 
wohl aber ist eine Verschlechterung der Gase 
durch den hinzugefügten Wasserdampf zu con- 
statiren gewesen. 

Im Nahstehenden will ich deshalb versuchen, 
klar zu legen, dafs ein Versuch, auf nassem 
Wege die Gase von dem mitgeführten Flugstaube 
zu befreien, auf jedem Werke ohne grolse Kosten 
leicht anzustellen ist und Erfolg verheilst: 

In nachstehender Skizze bedeutet « das Stand- 
rohr, b das zu den verschiedenen Verbrennungs- 
orten führende Gasleitungsrohr, ce einen als 
Wasserbehälter dienenden, stets mit Wasser ge- 
füllten Stutzen, d ein zwischen dem Gasleitungs- 
rohre b und dem Stutzen c eingebautes Sieb 
(eine Brause), e das Wasserzuflulsrohr, f den 
Waschkasten. 


= 


Nachdem hiernach die Gase den Öfen ver- 
lassen, treten sie in das Standrohr a, müssen 
nun, um in das nach den Verbrennungsorten 
führende Gasleitungsrohr b gelangen zu können, 
sich durch eine Menge fein und dicht vertheilter 
Wasserstrahlen schlängeln und kommen so mit 
den Wasserstrahlen in unmittelbare Berührung, 
wodurch der von den Gasen mitgeführte Flug- 
staub dermalsen mit Wasser gesättigt wird, dals 
vermöge seiner nunmehrigen Schwere eine Ab- 
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sonderung des Flugstaubes von den Gasen ein- 
treten muls. 

Nimmt man an, dafs die Hochofengase an 
den Verbrennungsorten mit einer Temperatur von 
120 °C. ankommen und der Wärmeverlust infolge 
der Berieselung 50° GC. beträgt, so mufs sich 
ferner ein beträchtlicher Theil des mitgeführten 
Wasserdampfes condensiren, was zur Verbesserung 
der Gase erheblich beitragen mus. 

Genügt eine einmalige Berieselung nicht, so 
würde eine zweite in einigen Metern Abstand zu 
empfehlen sein. 

Als Wasserabflufs dient der Waschkasten f 
oder .ein in der Leitung schon vorhandener. 

Meine bisher gehegten Bedenken, dafs näm- 
lich die Gichtgase durch solche Wäsche einen 
Wärmeverlust erleiden und infolgedessen von 
ihrer Heizkraft einbüfsen könnten, hat Herr Givil- 
ingenieur G. Goedecke in Düsseldorf durch eine 
von ilım längst eingeführte und bewährte Methode 
beseitigt. Hiernach wird die erforderliche Ver- 
brennungsluft nicht, wie bisher üblich, durch den 
Rost ete., sondern direct der Heilswindleitung 
entnommen und so den Gasen beim Eintritt in 
die Apparate zugeführt. Es wird hierdurch der 
erlittene Wärmeverlust nicht allein ersetzt, son- 
dern die Temperatur der Gase erheblich erhöht; 
man erzielt dadurch, wie Herr Goedecke sagt, 
eine sehr gute Leistung und erreicht, dafs selbst 
qualmige Gase gut brennen. 

Herr Goedecke glaubt auf eine andere ebenso 
einfache als billige Weise die Gase vom Flug- 
staube befreien zu können, und lasse ich die an 
mich gerichteten diesbezüglichen Zeilen im wesent- 
lichen folgen: 

„Man wird die steinernen Apparate auch 
treiben können, wenn die Gase nicht mehr ge- 
reinigt werden, als es nach dem alten Verfahren 
geschieht. Für die Hochofengase werde ich nun 
nächstens diesen Gedanken annehmen, und zwar 
‚will ich einen Waschkasten, der an der Erde vor 
den Winderhitzern liegt, rauhe Sackleinentücher 
80 mm voneinander entfernt aufhängen, und 
zwar an oben angebrachten, durchlöcherten Gas- 
röhren, durch welche ein beständiger Strahl 
Wasser läuft, der die Leinen feucht erhält und 
gegen das Verbrennen schützt. Zugleich wird 
durch die Feuchtigkeit bewirkt, dals sich ansetzen- 
der Gichtstaub von selbst ablöst und unten in den 
Waschkasten fällt. Auf diese Weise erhält man 
eine grolse Reibungsfläche und zugleich eine Ab- 
kühlung und damit Reinigung der Gase von dem 
mitgeführten, den Heizeffect schädigenden Wasser- 
mengen. Es schadet nichts, dals die Gase ab- 
gekühlt werden, wenn man nur, wie ich es schon 
seit langer Zeit thue, die Verbrennungsluft aus 
der Heifswindleitung nimmt. 

Die Leinen im Waschkasten, der statt eines 
Leitungsrohres zugleich dient, hängen gleichge- 
richtet mit dem Zuge der Gase und endigen mit 
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dem Wasserspiegel; an den Austrittstellen der 

Gase müssen natürlich freie Räume im Wasch- 

kasten sein. Diese Einrichtung wird eine Art 
- Combination zwischen Trockenreinigung und Nals- 
 reinigung sein.“ 

Nach Vorstehendem dürfte auch der spar- 
samste Eisenhüttenmann auf sehr einfache Art 
imstande sein, den Versuch zu machen, so reine 
Gase zu erzielen, dafs er sie ohne Bedenken auch 

zum Heizen von steinernen Apparaten verwenden 
kann. — Soweit die an uns gerichtete Zuschrift. 
Die »Zeitschrift des oberschlesischen Berg- und 
Hüttenmännischen Vereins« lieferte in ihrem Mai- 
heft zu dem gleichen Gegenstand nachstehenden 
- Beitrag aus der Feder des Herrn Dr. Kosmann: 
} Die Lösung der Frage, ob steinerne Wind- 
erhitzungsapparate mit Vortheil in die oberschle- 
sische Hochofenindustrie eingeführt werden können, 
hängt offenbar hauptsächlich ab von der hinläng- 
- lichen, wenn nicht völligen Reinigung der Gicht- 
 gase von dem mitgeführten Flugstaube, namentlich 
_ von den sublimirten und daher in feinster Ver- 
- theilung suspendirten Metalloxyden des Zinks und 
 Bleies, welche, wie an dem sich an den hohen 
 Essenmündungen absetzenden Beschlage zu er- 
sehen, aus diesen noch abgeführt werden, nach- 
dem die Gase die langen Züge der Kesselfeuerun- 
_ gen bestrichen haben. Von schädlicherem 
ei Einflusse auf die Chamottstücke der Winderhit- 
 zungsapparate würden allerdings noch die Alkalien 
sein; allein es dürfte ein Gichtstaub mit so hohem 
- Alkaliengehalt (24,386 %) wie der S. 37 a. a. O. von 
- Gleiwitzer Hütte angegebene auch zu den Aus- 
nahmen gehören, wie denn ein aus den Wind- 
 erhitzungsapparaten der Hubertushütte entnomme- 
_ ner, von mir analysirter Zinkstaub nur einen 
 Alkaliengehalt von annähernd 3% zeigt. 

Da die Erfolge der trockenen Reinigung der 
Gase immer nur unvollkommene sein können und 
wegen der allmählichen Selbstverstopfung der Durch- 

 gänge Doppelanlagen zum Auswechseln erfordern, 
so weist das Erfordernils einer vollkommenen 
Reinigung immer wieder auf einen Luftabschlufs 
inittelst Flüssigkeit hin, welchen die Gase zu 
passiren haben. Mit Recht wird für solche 
Hindurchleitung der Gichtgase die Verwendung 
von Wasser wegen der damit verbundenen Ab- 
kühlung der Gase, der schädlichen Entwicklung 
von Wasserdampf und anderen Uebelständen ge- 
scheut; für jedwede Verfeuerung ist eine möglichst 
hohe Anfangstemperatur eine wichtige Vorbedin- 

_ gung, welche jede unnöthige Temperaturerniedri- 

_ gung zu vermeiden gebietet. 

Ich möchte daher auf andere Flüssigkeiten 

- die Aufmerksamkeit der Fachgenossen hinlenken, 
deren Verwendung sowohl infolge ihres mälsigen 
Preises wie wegen ihres ökonomischen Verbrauchs 
sich sehr empfehlen würde und deren Eigen- 
schaften die mit der Verwendung von Wasser 
verbundenen Uebelstände ausschlielsen. 


Ich meine die hochsiedenden Nebenproducte 
von der Paraffindestillation, die sogen. Paraffinöle, 
welche in grolsen Mengen bei genanntem Fabri- 
cationszweige erzeugt werden und für. welche 
diese Industrie kaum Verwendung hat, daher die- 
selben sich im Preise sehr billig stellen, nämlich 
8 bis 9 «M pro 100 kg loco Werk. Es giebt 
da ein sogen. Rothöl von dem spec. Gewicht 
0,850—870 und mit dem Siedepunkt bei 230 
bis 260° GC. und ferner ein dunkles, braunes 
Oel von dem spec. Gewicht 0,896— 920 mit dem 
Siedepunkt von 300° C! und darüber; dies bei 
gewöhnlicher Temperatur etwas sämig erschei- 
nende Oel wird bei höheren Wärmegraden durch- 
aus dünnflüssig. 

Da nun die Gichtgase selbst, ohne die vorher 
mit Wasser gefüllten Reinigungskasten passirt zu 
haben, eine kaum 200°C. erreichende Tempera- 
tur besitzen, so sind dieselben nicht imstande, 
diese Oele zum Sieden, d.h. zum Verdampfen 
zu bringen, und haben die Gase nur so viel 
Wärme an dieselben abzugeben, als deren an- 
fängliche Erwärmung erfordert; dabei ist zu be- 
achten, dals, da diese Oele specifisch leichter als 
Wasser sind, ihre specifische Wärme in demsel- 
ben Verhältnifs eine höhere ist, also ihre Erwär- 
mung geringerer Wärmequantitäten bedarf als 
Wasser. 

Das geringere spec. Gewicht derselben bewirkt 
ferner, dafs für die zum Abschlufs bezw. Hindurch- 
treten der Gase erforderliche Flüssigkeitssäule 
einen geringeren Gegendruck ausübt als eine 
gleich hohe Wassersäule, infolgedessen die Gase 
beim Hindurchtreten eine geringere Spannung 
zu überwinden haben, wodurch für die Ansaugung 
der Gase weniger Kraft erfordert wird, auch 
weniger Störungen, wie Intermissionen und Rück- 
schläge, zu besorgen sind. 

Man wird daher mit solchen Oelen eine in 
die Gaskanäle eingeschaltete und mit Scheidern 
versehene Grube zu füllen haben, unter Aufrecht- 
erhaltung der für das durchpassirende Gasquan- 
tum erforderlichen Querschnitte. Da die Oele 
mit der Zeit Kalkmörtel und Cement angreifen, 
so sind die Wände der Grube mit Eisenblech 
oder CGhamotteplatten auszukleiden. Behufs der 
Reinigung dieser Grube würde dieselbe mit einer 
communicirenden Aufsengrube derart in Verbin- 
dung zu bringen sein, dafs von letzterer aus die 
Flugstaub-Niederschläge mittelst Krücken aus dem 
inneren Kanale herausgezogen werden können. 
Diese Aufsenseite dient zugleich zur Beobachtung 
des richtigen Niveaus des Oelspiegels, sowie zum 
etwaigen Nachfüllen. 

Da eine Verdampfung der Oele nicht statt- 
findet und dieselben vermöge ihrer chemischen 
Constitution als reine Kohlenwasserstoffe (Un 
Hn +3) nicht verharzen, d. h. keinen Sauerstoff 
aufnehmen, so kann weder eine Verminderung 
noch eine Verdickung des Oelbades eintreten und 
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die Functionirung der Reinigungsvorrichtung, 
wenigstens für lange Zeit, nicht beeinträchtigt 
werden. Es dürfte daher der Kostenbetrag für 
die erste Einrichtung und Beschickung mit Oel 
— ca. 1,5—2 cbm für 220 bis 280 «# sich sehr 
wohl verzinsen, nicht nur vermöge der besseren 
Verwendbarkeit der Gase, sondern mehr noch 
durch die reichlichere Gewinnung von Flugstaub 
und der Concentration derselben an einen Ort, 
während gegenwärtig das Reinigen der Feuerzüge 
in den Winderhitzungsapparaten oder Kessel- 
feuerungen mit Kosten und Betriebsstörungen 
verknüpft ist. 

Sollte aber in der That eine Verdampfung 
des Oels hervorgebracht werden, so würde. die- 
selbe in ihrer Wirkung einer Carburirung der 
Gichtgase gleichkommen, also zur Erhöhung der 
Heizfähigkeit derselben beitragen, und es würde 
noch des Experiments bedürfen, um zu beweisen, 
ob, in dieser Weise benutzt, das Paraffinöl ein 
zu theurer Brennstoff ist. — 


Um die ausgekrückten Niederschläge von 
ihrem Gehalte an Oel zu befreien, werden die- 
selben in einer Grube oder einem Bottieh mit 
warmem Wasser übergossen und durchgerührt; 
das Oel tritt an die Oberfläche, von wo es ohne 
erhebliche Verluste abgezogen werden kann, um 
wieder verwendet zu werden. Die Schlämme 
werden ausgeschlagen und getrocknet; sie haben 
bei diesem Waschprocels ihren Gehalt an Alka- 
lien, Gyps, event. anderen vitriolischen Salzen 
verloren, sind daher in ihrem Zinkgehalt, welcher 
ihren Verkaufswerth bestimmt, angereichert, da- 
gegen an solchen bei der Zinkdestillation schäd- 
lich wirkenden Bestandtheilen ärmer, mithin in 
jeder Beziehung werthvoller geworden. — 

Angesichts dieser Erwägungen dürfte ein Ver- 
such zur Erprobung der vorstehenden Vorschläge 
nicht von der Hand zu weisen sein, deren Aus- 
führung hiermit den ‚Herren Fachgenossen zur 
Berücksichtigung empfohlen wird. 


Das „Verbrennen“ des Eisens und Stahls. 
Von Professor A. Ledebur in Freiberg. 


(Aus dem »Jahrbuch für das Berg- und Hüttenwesen im Königreich Sachsen auf das Jahr 1883«. 


Verbrannt im weiteren Sinne nennt man einen 
Körper, wenn derselbe eine chemische Vereinigung 
mit Sauerstoff eingegangen ist; im engeren Sinne, 
wenn bei dieser Vereinigung Wärme- und Licht- 
entwicklung stattfand. 

Als man in früherer Zeit gewissen Eisen- 
sorten, wenn sie durch starke oder andauernde 
Erbitzung ihre Eigenschaften in einer ihre Ver- 
wendbarkeit benachtheiligenden Weise verändert 
hatten, den Namen »verbranntes Eisen« gab, 
ging man wohl von der Ansicht aus, dafs auch 
hier eine Aufnahme von Sauerstoff durch das 
Eisen oder beim Stahle wenigstens eine Ver- 
brennung seines Kohlenstoffgehalts stattgefunden 
habe. In verschiedenen metallurgischen Werken 
findet man diese Ansicht ausgesprochen. Genauere 
Untersuchungen hierüber, insbesondere auch über 
den vermutheten Sauerstoffgehalt des verbrannten 
Eisens, Jagen jedoch bislang nicht vor. 


Verbrannt in der wirklichen Bedeutung des 
Wortes ist jedenfalls solches Eisen, welches in 
Roth- oder Weilsgluth lange Zeit — Monate oder 
Jahre — der Einwirkung von Verbrennungsgasen, 
also Gemischen aus Kohlensäure, Wasserdampf, 
freiem Sauerstoff und dem mitgeführten Stickstoff 
der zur Verbrennung erforderlichen Luft, ausge- 
setzt gewesen ist. Solches Eisen begegnet uns 


nicht selten. Theile von Feuerungsanlagen, eiserne 
Winderhitzungsröhren, Glühcylinder für verschie- 
dene Zwecke und manche andere Eisengegen- 
stände verbrennen allmählich bei ihrer Benutzung 
und müssen deshalb von Zeit zu Zeit ergänzt - 
werden; denn mit der chemischen Aenderung 
geht eine Aenderung ihrer physikalischen Eigen- 
schaften Hand in Hand, durch welche sie schliels- 
lich die Tauglichkeit für ihre Bestimmung  ver- 
lieren. Sie vergrölsern ihre Abmessungen, ver- 
ziehen sich, werden mürbe und bekommen, wenn 
sie nicht rechtzeitig ausgewechselt werden, schon 
Risse während der Benutzung. Aeulserlich haben 
sie rothe Farbe angenommen, welche zweifellos 
auf entstandenes Eisenoxyd deutet; ihre Bruch- 
fläche ist glanzlos und zeigt gewöhnlich eine 
graue oder röthlich graue Färbung. Solches 
Eisen pflegt insbesondere Brandeisen genannt 
zu werden. Sofern es ursprünglich Gulseisen 
war, pflegt es zu einem billigen Preise von den 
Eisengielsereien in Kauf genommen zu werden, 
welche den Ersatz zu liefern haben; wicht ohne 
Grund aber betrachtet der Eisengielser dieses 
Brandeisen mit einiger Scheu. Setzt er dasselbe 
beim Schmelzen seinem grauen Roheisen zu, so 
wirkt der Oxydgehalt des ersteren oxydirend 
den Silicium- und unter Umständen auch auf 
auf den Kohlenstoffgehalt des letzteren, und er 
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erhält leicht halbirtes oder gar weilses Gulseisen, 
sofern nicht ein ausreichender Ueberschufs von 
Silicium zugegen war. 

Eine gulfseiserne Öfenplatte, welche mehrere 
Jahre hindurch der. Stichflamme des mit Stein- 
kohlen unterhaltenen Ofenfeuers ausgesetzt ge- 
wesen war und alle beschriebenen Merkmale des 
Brandeisens in stark ausgeprägtem Malse trug, 
besals folgende Zusammensetzung: 


Graphit , 0,960 % 
Gebundener Kohlenstoff 0,000 „ 
Eisen . 68,386 „ 
Schwefel 0,079, 
Arsen 0,0562, 
Phosphor . 0,269 „ 
Kupfer, Nickel 0,125 „ 
Sauerstoff in Verbindung mit Eisen, 

Schwefel, Arsen, Phosphor, 

Kupfer, Niekel ; 27,804 „ 
Manganoxydul 0,030 „ 
Kieselsäure 2,328 „ 

100,037. 


Die Zusammensetzung ist so gegeben, wie die 
Analyse sie lieferte, d. h. der an Eisen u. s. w. 
gebundene Sauerstoff wurde unmittelbar durch 
Glühen im Wasserstoffstrome bestimmt, Kiesel- 
 säure und Manganoxydul blieben unredueirt zurück. 
Vermuthlich war ein Theil des gefundenen Sauer- 
stoffs auch mit dem Manganoxydul zu Oxydul- 
oxyd verbunden; beim Glühen- dieser Verbindung 
im Wasserstoffstrome wandelt sie sich in Oxydul um. 

Der Schwefel war vollständig als Schwefel- 
säure zugegen, welche nach dem Auflösen des 
Eisens in Salzsäure aus der Lösung wie gewöhn- 
lich gefällt wurde. Schwefelwasserstoffentwick- 
lung trat beim Lösen nicht ein. Beim Glühen 
des Eisens im Wasserstoffstrome aber setzte sich 
in dem kälteren Theile des Rohres ein gelber 
Beschlag ab, bei dessen Untersuchung sich deut- 
liche Reaction auf Schwefel und Arsen ergab. 

Es ist sehr wahrscheinlich, dafs der Arsen- 
gehalt wie auch der gröfste Theil des Schwefel- 
gehaltes dem Brennstoffe entstammen und aus 
den Verbrennungsgasen an das Eisen abgegeben 
wurden. 

Beachtenswerth ist der Graphitgehalt, welcher 
- die aufserordentliche Schwerverbrennlichkeit des 
Graphits beweist. 

Die Menge des gefundenen Sauerstoffgehaltes 
lälst erkennen, dafs ein grolser Theil des Eisens 
zu Eisenoxyd F&O0; verbrannt war. Da für 
die Untersuchung ein Bruchstück der ganzen 
Platte (nicht etwa Theile der Oberfläche) ver- 
wandt wurden, so läfst sich vermuthen, dafs im 
Innern noch geringe Mengen metallischen Eisens 
zugegen waren, worauf eine, allerdings sehr 
schwache Gasentwicklung beim Auflösen in Salz- 
säure deutete. 


IX. 3 


Schweilseisen, welches bis zum Schmelzen 
oder bis nahe zum Schmelzen erhitzt und dann, 
ohne geschmiedet zu werden, langsam abgekühlt 
wurde, wird ebenfalls verbranntes Eisen genannt. 
Es ist roth- und kaltbrüchig geworden, besitzt 
eine grobkrystallinische Structur mit stark glän- 
zenden Absonderungsflächen. Dieser eigenthüm- 
lich starke Glanz der frischen Bruchfläche ist 
ein deutliches Merkmal dieses Eisens. 


Dafs solches Eisen sauerstoffhaltig sei, lälst 
sich von vornherein vermuthen. Der Sauerstoff- 
gehalt aber ist nicht erst, wie man vielfach an- 
nimmt, beim Erhitzen von aufsen her aufgenom- 
men worden, sondern er befand sich schon vor- 
her als Bestandtheil der mechanisch einge- 
mengten Schlacke darin. Diese Schlacke, grolsen- 
theils aus Oxyduloxyd bestehend, welches durch 
Einwirkung der oxydirenden Gase des Frisch- 
processes auf das entkohlte Eisen sich bildete 
und mit der schon zwischen den Eisenkrystallen 
eingeschlossenen eigentlichen Frischschlacke sich 
mischte, bildet bekanntlich den eigenthümlichen 
Bestandtheil alles Schweilseisens und findet sich 
am reichlichsten in denjenigen Sorten, welche 
zum Zwecke einer annähernd vollständigen Ent- 
kohlung am längsten der Einwirkung jener Gase 
ausgesetzt wurden (sehniges Eisen); verhältnifs- 
mälsig unbedeutend ist ihre Menge im Stahl und 
Feinkorneisen, bei deren Herstellung eine flüssige 
Schlackendecke jene Einwirkung abhielt. So 
lange die Schlacke als solche, d. h. unverändert, 
dem Eisen beigemengt ist, vermag sie nur mittel- 
bar dessen Eigenschaften zu beeinflussen, indem 
sie als eingelagerter fremder Körper, den Zu- 
sammenhang des Gefüges unterbrechend, die 
Festigkeit und Gleichartigkeit beeinträchtigt. Er- 
hitzt man aber das schlackenhaltige Eisen zum be- 
ginnenden Schmelzen, so tritt nunmehr eine 
chemische Einwirkung ein: das metallische 
Eisen reducirt das Eisenoxyd der Schlacke zu 
Eisenoxydul, löst dieses auf, wie viele andere 
Metalle ihre Oxyde zu lösen pflegen (z. B. Kupfer 
das Kupferoxydul), und verändert dadurch seine 
Eigenschaften. 


Ein Stück geschmolzenen Schweilseisens, wel- 
ches von der Sohle eines Gasschweilsofens in 
Riesa losgebrochen war und alle Merkmale stark- 
verbrannten Eisens zeigte, besals folgende Zu- 
sammensetzung: 


Kohlenstoff . 0,052 % 
Silicium . 0,000 „ 
Phosphor 0,223 „ 
Schwefel Spur 

Sauerstoff ES RER 
Mangan . 0,000 „ 
Kupfer ? 0,450 „ 
Kobalt, Nickel . 051570, 


Bei der lange andauernden Erhitzung, welcher 
das untersuchte Eisen unterworfen worden war, 
2 
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läfst sich mit Wahrscheinlichkeit annehmen, dals 
der gefundene Sauerstoffgehalt vollständig in ge- 
bundener Form — nicht mehr als Bestandtheil 
mechanisch eingemengter Schlacke — zugegen 
war; die Menge desselben ist verhältnifsmäfsig 
gering, wenn man damit den Schlackensauerstoff 
gesunden Schweilseisens vergleicht. In gewalztem 
Schweifseisen aus Oberhausen fand ich 0,51 % 
Schlackensauerstoff;* es liegt also die Vermuthung 
nahe, dafs jene 0,177 % Sauerstoff des Riesaer 
verbrannten Eisens den höchsten Sauerstoffgehalt 
bilden, welchen das betreffende Eisen seiner 
sonstigen Zusammensetzung gemäls in Lösung 
aufzunehmen vermochte, und dafs der Ueber- 
schufs der vorher eingemengten Eisenoxyde beim 
Schmelzen abgeschieden und von der Schweils- 
ofenschlacke aufgenommen worden sei. 


Jener Maximalgehalt an gelöstem Sauerstoff 
wird abhängig sein von dem jedesmaligen Ge- 
halte an Kohlenstoff, Phosphor, überhaupt solchen 
Körpern, welche in der‘ betreffenden Temperatur 
reducirend auf Eisenoxydul wirken und deren 
Oxydule unlöslich im geschmolzenen Eisen sind. 
Je geringer die Menge solcher Körper, d. h. je 
stärker ihre Verdünnung im Eisenbade ist, desto 
schwächer kann ihre Einwirkung auf den Sauer- 
stoffgehalt des Eisens sein, desto mehr Sauer- 
stoff kann neben ihnen im Eisen bestehen. 


Um einen ferneren Nachweis darüber zu er- 
halten, welche Sauerstoffmengen das Eisen aufzu- 
nehmen fähig sei und in welcher Richtung über- 
haupt der im Eisen gelöste Sauerstoff seinen Ein- 
flufs geltend mache, wurden im Eisenwerk Hörde 
drei Proben fertig geblasenen Thomaseisens vor 
dem Zusatze des Mangans der Birne entnommen 
und von mir untersucht. Da hier Mangan und 
Silicium vollständig, Phosphor und Kohlenstoff 
bis auf sehr kleine Mengen entfernt sind, bei 
weiterem Blasen aber das sich bildende Eisen- 
oxydul erfahrungsmälsig in die Schlacke geht, so 
läfst sich annehmen, dals auch in diesem Falle 
das Eisen die seinem Sättigungsvermögen ent- 
sprechende Menge Sauerstoff aufgenommen haben 
wird. 


Die Proben enthielten: 


Nr. 128 Nr. HSNT IR 
Kohlenstoff 0,037 0,123 0,050 
Silicium . 0,001 0,000 0,000 
Phosphor 0,038 0,077 0,085 
Schwefel 0,059 0,093 0,057 
Sauerstoff 0,244 0,187 0,171 
Mangan 0,000 Spur 0,000 
Kupfer 0,046 0,095 0,061 
Kobalt, Nickel 0,064 0,140 0,110 
Das Eisen Nr. I, welches den geringsten 


Kohlenstoff- und Phosphorgehalt besitzt, ist eben 


* „Stahl und Eisen« 1882, S. 197. 
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deshalb am reichsten an Sauerstoff; und in an- 
betracht des Umstandes, dafs der Kohlenstoff- 
und Phosphorgehalt dieses Eisens überhaupt nur 
sehr gering ist, läfst sich annehmen, dafs der 
Sauerstoffgehalt, welchen reines Eisen in Lösung 
aufzunehmen vermag, auch kaum erheblich über 
0,25 % hinausgehen wird. 

Die drei Eisenproben zeigten körniges Gefüge 
von gleichmälsiger Korngrölse, waren erheblich 
feinkörniger als das verbrannte Schweilseisen und 
ohne den eigenthümlich starken Glanz desselben. 


Mit dem Probestücke Nr. I, als dem sauer- 
stoffreichsten, wurden einige Schmiedeversuche 
angestellt. Das Eisen zeigte sich stark roth- 
brüchig, liefs sich aber in Weifsgluth ohne jede 
Schwierigkeit schmieden und mit Leichtigkeit 
schweilsen. Ein aus dem Eisen geschmiedeter 
Stab von 6 mm Stärke wurde in Wasser abge- 
löscht und dann kalt im Schraubstocke zu einer 
Schleife von 3 mm Radius zusammengebogen, 
ohne dafs Kantenrisse entstanden. Auch die ge- 
schweilste Stelle ertrug starke Biegungen, ohne 
zu reilsen. 


Es ergiebt sich hieraus, dals eın Sauerstoff- 
gehalt des Eisens unmittelbar weder der Schweils- 
barkeit noch der Dehnbarkeit in der Kälte er- 
heblich nachtheilig ist, auf die Schmiedbarkeit 
dagegen ähnlich wie Schwefel einwirkt,. Ferner- 
hin aber lälst sich der Schluls ziehen, dals jene 
Kaltbrüchigkeit, welche verbranntes Schweils- 
eisen zeigt, nicht unmittelbar durch den Sauer- 
stoffgehalt hervorgerufen ist, sondern zunächst 
als eine Folge der aulserordentlich grobkörnigen 
Beschaffenheit desselben angesehen werden muls, 
durch welche bekanntermaflsen in allen Fällen 
Jie Festigkeit verringert wird. Diese grobkörnige 
Beschaffenheit aber läfst sich ebenfalls nicht wohl 
dem Sauerstoffgehalte zur Last legen, da sonst 
auch das theilweise noch sauerstoffreichere Fluls- 
eisen diese Eigenschaft hätte besitzen müssen; 
sie ist vielmehr eine Folge theils der langsameren, 
beziehentlich ruhigeren Abkühlung,* theils des im 
Schweilseisen gewöhnlich reicher vorhandenen 
Phosphorgehaltes. Es ist bekannt, dafs Phosphor 
grobkörniges Gefüge erzeugt und eben hierdurch 
Kaltbruch hervorruft; ferner, dafs der Einflufs 
des Phosphors im Flulseisen weit kräftiger ist 
als im Schweilseisen, und dafs eben deshalb der 
Phosphorgehalt des ersteren auch durchschnittlich 
erheblich geringer als der des letzteren zu sein 
pflegt. 

In der verhältnifsmälsig kurzen Zeit nun, 
während welcher ein im Schmiedefeuer allzu stark 


* Flüssiges Eisen, in Formen gegossen und da- 
durch plötzlich zum Erstarren gebracht, mufs ein 
anderes Gefüge erhalten als solches, welches nur bis 
auf eine, dem Schmelzpunkte nahe Temperatur erhitzt 
und dann ohne äufsere Einwirkungen der Abkühlung 
überlassen wurde. 
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erhitztes Eisen der Temperatur, in welcher das 


- »Verbrennen« vor sich geht, ausgesetzt zu sein 


pflegt, wird die Aufnahme chemisch gebundenen 


_ Sauerstoffs aus der eingemengten Schlacke immer- 


hin verhältnifsmäfsig unbedeutend sein und auch 
annähernd nicht jenes Mafls erreichen, welches 
das von mir untersuchte, Tage hindurch über- 
hitzt: gewesene Schweilseisen besals. Solches 
Eisen, zumal wenn es nicht sehr phosphorhaltig 
war, läfst sich deshalb durch vorsichtiges 
Schmieden, durch welches das grobkörnige Ge- 
füge in feinkörnigeres umgeändert wird, wieder- 
herstellen (»regeneriren«), ohne dafs auch Roth- 
bruch, das charakteristische Merkmal sauerstoff- 
reichen Eisens, hervortritt. Je phosphorreicher 
das Eisen aber ist, desto weniger starke Er- 
hitzungen erträgt es, ohne zu verbrennen, da mit 
dem Phosphorgehalte die Neigung, grobkrystal- 
linische Structur anzunehmen, sich steigert, wäh- 
rend gleichzeitig die Schmelztemperatur sinkt; 
und die nachtheiligen Einflüsse des Ueberhitzens 
werden auch bei phosphorreicherem Eisen sich 
durch das erwähnte Ausschmieden weniger leicht 
als bei phosphorärmeren beseitigen lassen. 


* 


Wie beim kohlenstoffarmen Schmiedeeisen 
wird auch beim Stahle, d. h. dem kohlenstoff- 
reicheren, durch Härtbarkeit ausgezeichneten 
schmiedbaren Eisen, durch allzu starke oder allzu 
lange ausgedehnte Erhitzung eine Aenderung der 
Eigenschaften herbeigeführt; und zwar tritt diese 
Aenderung durchschnittlich in um so niedrigerer 
Temperatur ein, je kohlenstoffreicher der Stahl 
ist, ein Umstand, der jedenfalls mit der Erniedri- 
gung der Schmelztemperatur durch den Kohlen- 
stoffgehalt in nahem Zusammenhange steht. Je 


- härter der Stahl ist, mit desto gröfserer Vorsicht 


mufs er deshalb im Feuer behandelt werden. 


Zunächst zeigt sich, wenn der Stahl kurze 
Zeit hindurch zu stark erhitzt wurde, eine 
Aenderung seines Gefüges. Dasselbe wird grob- 
körniger, und als eine Folge dieser geänderten 
Beschaffenheit stellt sich eine gröfsere Sprödigkeit 
— Kaltbruch — des Stahls ein (überhitzter Stahl). 
Schmiedet man den Stahl vorsichtig, oder härtet 
man ihn, zwei Behandlungsweisen, welche beide 
eine Umwandlung des grobkrystallinischen Gefüges 
in ein feinkörnigeres bewirken, so erhält er seine 
früheren guten Eigenschaften ganz oder doch zum 
grölsten Theile wieder. 


Bei noch stärkerer Erhitzung_ tritt ein leb- 
haftes Funkensprühen ein, und diesen Stahl pflegt 
man dann ganz allgemein -als »verbrannt<« zu 
bezeichnen. Die Abnahme der Elastieität und 
Festigkeit ist beträchtlicher als bei jenem weniger 
stark - überhitztem Stahle; an der Oberfläche 
zeigen sich harte Knötchen, welche der Schmied 


.Kohlenstoffgehaltes begnügt, 


als »Hartkörner« bezeichnet;* die Regeneration 
des Stahls durch Schmieden oder Härten ist 
schwieriger und führt selten zu einem befriedigen- 
den Ergebnils. 


Nicht alle Stahlsorten verhalten sich in dieser 
Beziehung übereinstimmend, auch wenn ihr Kohlen- 
stoffgehalt gleich grols ist. Nach den Beob- 
achtungen praktischer Stahlhüttenleute verbrennt 
durchschnittlich Flulsstahl leichter als Schweils- 
stahl. Ich werde später versuchen, die Ursachen 
hierfür zu erörtern. 


Vielfach hat man den geschilderten Vorgang 
des Verbrennens des Stahls auf eine Verringerung 
seines Kohlenstoffgehaltes zurückgeführt. Die Er- 
scheinung des Funkenwerfens legt allerdings die 
Vermuthung nahe, dafs Kohlenoxyd gebildet werde 
und bei seinem Entweichen Eisen- oder Schlacken- 
theilchen von dem weichen Stahlstücke fort- 
schleudere. Untersuchungen aber, welche diese 
Theorie bestätigt hätten, lagen bis vor kurzem 
nicht vor. Neuerdings fand im Gegensatze zu 
jener Anschauung Professor Leeds, dals in einem 
absichtlich verbrannten Stahlstücke die Menge 
des Kohlenstoffs dieselbe war wie zuvor; und er 
nimmt an, dafs die Ursache des Verbrennens in 
einer Oxydation des Eisens selbst zu suchen sei. 
Ob nun aber diese Muthmalsung richtig sei, 
darüber fehlt wiederum, wie ich wenigstens aus 
der zu meiner Kenntnils gelangten Notiz über 
die betreffende Untersuchung schliefse ,** jeder 
Nachweils. 


Zuverlässige Schlulsfolgerungen lassen sich 
erst ziehen, wenn man die Untersuchung nicht 
auf einen einzelnen Stahl beschränkt, sondern 
auf mehrere Stahlsorten ausdehnt; und wenn 
man hierbei sich nicht mit der Bestimmung des 
sondern auch die 
übrigen Bestandtheile, ganz besonders aber den 
Sauerstoffgehalt, berücksichtigt. Eine genaue Er- 
mittelung des letzteren, soweit er an Eisen oder 
Phosphor gebunden ist, läfst sich mit Hülfe der 
von mir ausgebildeten, in »Stahl und Eisen« 
1882, Seite 193 ff., beschriebenen Methode be- 
wirken, welche auch für die Sauerstoffbestimmung 
bei den bereits oben mitgetheilten Analysen be- 
nutzt wurde. Ein Mittel, den an Silicium und 
Mangan gebundenen Sauerstoff direct zu bestim- 
men, steht uns leider bis jetzt nicht zu Gebote; 
und wo diese Körper zugegen sind, bleiben wir 


“ deshalb noch auf Muthmalsungen beschränkt. 


Durch die Güte des Herrn Hüttendirectors 
Reiser in Kapfenberg gelangte ich in Besitz einer 
Reihe von Stahlproben, theils Schweilsstahl, theils 
Flufsstahl, den wichtigeren Processen der Stahl- 


* Fridolin Reiser, Das Härten des Stahls. 
1881, Seite 17.- 


** Oestr. Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen 
1881, Seite 975. 
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darstellung entstammend. :Die Proben bestanden 
aus Stäben, theils Quadrat-, theils Flachstäben, von 
ca. 40 em Länge; das eine Ende jedes Stabes war 
zum Zweck des »Verbrennens« in ein lebhaftes 
Holzkohlenfeuer bis zur beginnenden Schmelzung 
eingehalten. Die erforderliche Zeit hierfür war 
ea. 4 Minuten, und beim Herausnehmen aus dem 
Feuer zeigten sämmtliche Proben das für das 
»Verbrennen« charakteristische Funkenwerfen. 
Indem ich sowohl das verbrannte, als das ge- 
sunde Ende eines jeden Stabes einer genauen 
chemischen Untersuchung unterzog, erhielt ich 
ein Bild von den etwaigen Aenderungen, welche 
durch , das Verbrennen in der chemischen Be- 
schaffenheit des Stahls hervorgerufen worden 
waren. Die erlangten Ergebnisse sind unten mit- 
getheilt. Zur Entnahme der für die Analyse be- 
stimmten Proben diente eine harte, durch Be- 
handlung mit Alkohol und Aether von ihrem 
Harz- und Fettgehalte befreite Feile, mit welcher 
quer über die Bruchfläche hinweg Späne ge- 
nommen wurden, nachdem der Stahlstab an der 
betreffenden Stelle durch äulserliches Befeilen voll- 
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ständig von anhaftendem Glühspan befreit wor- 
den war. 

In allen Fällen, wo sich wesentliche Ab- 
weichungen in der Zusammensetzung des gesun- 
den und des verbrannten Stahls zeigten, wurden 
doppelte Analysen angestellt, damit Irrthümer 
vermieden würden. 


Von jedem Stabe wurde aulserdem in der 


Schmiede ein kurzes Stück von jedem Ende kalt 
abgeschlagen, um einen Vergleich des Aussehens 
der Bruchflächen zu erhalten. Wie gewöhnlich 
zeigte sich, dafs die verbrannten Enden eine grob- 
körnigere Beschaffenheit angenommen hatten; bei 


allem geschweilsten oder gegärbtem Stahle aber 


war aulserdem eine Absonderung der aufeinander 
geschweilsten Flächen deutlich wahrnehmbar, so 
dafs man die einzelnen zusammengeschweilsten 
Stücke unterscheiden konnte; infolge der beim 
Abbrechen eintretenden Verbiegung spalteten die 
Schweilsfugen auseinander und liefsen regelmälsig 
gelbe oder blaue Anlauffarben erkennen. 

Die angestellten Analysen lieferten folgende 
Ergebnisse: 


ılenstoff. 


A. Schweilsstahl. 


| Kol 


Herdfrischstahl F. . [ ee R Me 

Puddelrohstahl . | a he 

Gärbstahl ; H ne ML 
B. Flufsstahl. 

Bessemerstahl . . .  Kerhranut! | 0,081 

Tiegelgulsstahl. - { RE RT 


= 5 So = = Pier 
= = 4 & 9 IE — 
=) = reg = 8 As = 
0,023 | 0,010 | 0,003 | 0,058 0,101 | 0,045 
0,026 | 0,024 0,007 | 0,039 | 0,098 | 0,028 
0,113 | 0,031 | 0,007 | 0,060 | 0,187 | 0,045 
0,081 | 0,023 | 0,004 | 0,054 | 0,126 | 0,026 
0,033 | 0,027 | 0,004 | 0,037 | 0,010 | 0,053 
0,033 | Spur | 0,005 | 0,043 | 0,010) 0,058 
0,207 | 0,066 | 0,010 | 0,007 | 0;478| 0,045 
0,209 | 0,070 | 0,015 | 0,024 | 0,473 | 0,084 
0,098 | 0,025 | 0,005 | 0,045 | 0,125 | 0,137 
0,093 | 0,025 | 0,008 | 0,063 | 0,150 | 0,136 


Ein Vergleich der gefundenen Ziffern ergiebt, 
dafs in zwei Fällen, nämlich bei dem Herdfrisch- 
stahl, wie bei dem Gärbstahl, thatsächlich eine Ab- 
nahme des Kolhlenstoffgehalts stattgefunden hat, 
während bei den beiden Flulsstahlsorten, wie 
auch beim Puddelrohstahl keine erheblichen Ab- 
weichungen des Kohlenstoffgehaltes im gesunden 
und im verbrannten Zustande bemerkbar sind. 
Der Grund dieses verschiedenen Verhaltens läfst 
sich mit ziemlicher Sicherheit in der chemischen 
Zusammensetzung der Stahlsorten suchen. Beide 
Flulsstahlsorten, wie auch der Puddelstahl ent- 
halten Silicium in reichlicheren Mengen als der 


Frischstahl und Gärbstahl;* der Bessemerstahl 
ist zugleich verhältnilsmälsig reich an Mangan. 
In der Temperatur, in welcher das Verbrennen 
des Stahls vor sich geht, sind Silicum und 
Mangan leichter oxydirbar als der Kohlenstoff; 


* Dafs der Silieiumgehalt des unverbrannten Puddel- 
stahls bereits im oxydirten Zustande — als Bestand- 
theil der eingemengten Schlacke — zugegen gewesen 
sei, ist nicht anzunehmen. Bekanntlich sind die Ein- 
flüsse beim Stahlpuddeln der Oxydation des Silieiums 
weniger günstig als beim Sehnepuddeln, bei welchem 
der gröfste Theil des Siliciums schon beim Einschmelzen 
oxydirt wird, während auch das angewandte Roheisen 
schon von vornherein siliciumärmer zu sein pflegt. 
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sie verbrennen daher zuerst, und der Kohlenstoff 
bleibt geschützt. Ihre Oxydationsproducte aber 
bleiben dem Stahl eingemengt, während bei Ver- 
brennung von Kohle das entstehende Kohlenoxyd 
sich verflüchtigt. 

Der gefundene Sauerstoffgehalt des gesunden 
Schweilsstahls ist, wie sich mit Wahrscheinlich- 
keit annehmen lälst, ein Bestandtheil der mecha- 
nisch eingemengten Schlacke; die geringe Menge 
desselben im Vergleiche zu dem Gehalte des 
Schlackensauerstoffs im sehnigen Eisen ist ein 
Zeugnils für die Reinheit des Stahls und erklärt 
sich zur Genüge aus dem Verfahren bei der Her- 
stellung. Eine erhebliche Aenderung dieses Sauer- 
stoffgehaltes beim Verbrennen ist nieht bemerk- 
bar; nur beim Herdfrischstahl zeigt sich mit 
einiger Deutlichkeit eine Abnahme. Eine ge- 
nügende Erklärung hierfür würde, in der „Ein- 
wirkung dieses Sauerstoffgehaltes auf den Kohlen- 
stoffgehalt des Stahls zu finden sein, wobei natur- 
gemäls beide Körper sich verringern. Dafs der 
Gärbstahl unter den drei Schweilsstählen den 
geringsten Sauerstoffgehalt zeigt, findet seine Be- 
- gründung in der Art und Weise seiner Anfertigung, 
bei welcher die eingemengte Schlacke zum Theil 
entfernt wird. Ob die durch die Analyse ge- 
fundene geringe Sauerstoffanreicherung beim Ver- 
brennen dieses Stahls wirklich durch stattgehabte 
Oxydation hervorgerufen ist, wage ich nicht zu 
entscheiden; sie kann ebenso gut auf einer un- 
gleichen Vertheilung der Schlacke in den beiden 
untersuchten Enden des Stahlstabes beruhen. 


In beiden Sorten des Flufsstahls dagegen ist 
ziemlich deutlich eine Zunahme des Sauerstoff- 


‚gehaltes wahrzunehmen; aber das Mals derselben. 


ist immerhin so gering, dals sich eine merkliche 
Beeinflussung der Eigenschaften des Stahls nicht 
daraus herleiten Jälst, wenn man erwägt, wie 
wenig dem oben mitgetheilten Versuche mit 
Hörder Thomaseisen zufolge selbst in dem mit 
Sauerstoff gesätligten Eisen die Festigkeit, Elasti- 
eität u. s. w. durch den Sauerstoffgehalt beein- 
trächtigt werden. 


Die sonstigen gefundenen Abweichungen in 
- der Zusammensetzung des verbrannten und ge- 
sunden Stahls müssen gröfstentheils auf eine un- 
gleiche Vertheilung der Stoffe in den für die 
Untersuchung verwandten Stäben zurückgeführt 
werden. 


Fragen wir, nun nach der eigentlichen Ur- 
sache des Verbrennens des Stahls, so läfst sich 
nicht verkennen, dafs die mitgetheilten chemischen 
Analysen, sofern man sie einzeln betrachtet, nur 
‚theilweise bestimmte Aufschlüsse darüber geben; 
eine deutlichere Antwort aber erhält man, wenn 
man sämmtliche Ergebnisse vergleicht. In man- 
gan- und silictumarmem Stahle verbrennt Kohlen- 
stoff, und der Stahl verliert dadurch natürlicher- 
weise an Härte, Festigkeit und Elastieität. Ent- 
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hält aber der Stahl Mangan und Silicium in 
einigermalsen erheblichen Mengen, wie es bei 
den meisten Flulsstahlsorten der Fall zu sein 
pflegt, so wird Kohlenstoff zunächst nicht ver- 
brannt; sehr wahrscheinlich ist es aber, dafs jene 
Körper oxydirt werden, obgleich eine bestimmte 
Ermittelung darüber nicht vorliegt. Auch bei der 
Darstellung des sogenannten schmiedbaren Guls- 
eisens durch Glühen des Roheisens mit Eisen- 
oxyden gelingt die Entkohlung nicht, wenn das 
Eisen manganhaltig ist; und die Ursache dürfte 
in beiden Fällen die nämliche sein: die leichtere 
Oxydirbarkeit des Mangaus in der betreffenden 
Temperatur. 


Durch die Oxydation des Silieiums und Man- 
gans aber müssen wesentliche Aenderungen in 
den Eigenschaften des Stahls hervorgerufen werden. 


. Beide genannten Körper üben bekanntlich ähn- 


liche Einwirkungen auf die Eigenschaften aus wie 
der Kohlenstoff; Mangan steigert die Härte und, 
sofern seine Menge nicht über ein gewisses, im 


Stahl kaum jemals erreichtes Mafs hinausgeht, 


auch die Festigkeit und Elasticität;* Silicium in 
mälsigem Gehalte wirkt vortheilhaft auf die Festig- 
keit ein. Diese Einflüsse müssen aufhören, so- 
bald die Körper in den oxydischen Zustand über- 
gehen. Wälırend aber Kohlenstoff bei seiner Ver- 
brennung entweicht, bleiben die Oxyde des Silieciums 
und Mangans im Eisen zurück. Die ganze mole- 
kulare Anordnung des Eisens (Stahls) mufs da- 
durch eine andere werden. Vor dem Verbrennen 
war eine gleichartige Legirung vorhanden; indem 
Oxydation einiger Bestandtheile dieser Legirung 
eintritt, wird dieselbe zum Zerfallen gebracht, und 
die Oxyde bleiben als fremde Körper in feiner Ver- 
theilung im Eisen zurück. Die Wirkungen dieses 
Vorganges auf die Eigenschaften des Stahls müssen 
denen ähnlich sein, welche sich beim Saigern 
vieler Legirungen, z. B. der Bronze, beobachten 
lassen, wenn auch der Vorgang an und für sich 
ein wesentlich anderer ist. 


Der Umstand jedoch, dafs der Flufsstahl 
durchschnittlich reicher an Mangan, beziehentlich 
auch an Silicium zu sein pflegt als der Schweils- 
stahl, das Verbrennen des Mangans und Siliciums 
aber wegen jenes Zurückbleibens der Oxyde in 
dem Eisen noch nachtheiliger als das Verbrennen 
des Kohlenstoffs die Beschaffenheit des Stahls 
beeinflulst, dürfte die Erklärung für die schon 
oben erwähnte Beobachtung liefern, dafs Fluls- 
stahl empfindlicher gegen das Verbrennen zu sein 
pflegt als Schweilsstahl. 


* Aus den auf Veranlassung des Vereins zur Be- 
förderung des Gewerbefleifses angestellten Festigkeits- 
versuchen mit zahlreichen Eisenmanganlegirungen fol- 
gert Wedding, dafs der höchste zulässige Mangangehalt 
in Fällen, wo grolse Festigkeit verlangt wird, 3% be- 
tragen dürfe. Verhandl. des genannten Vereins 1882, 
Seite 525. 
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Eine Regeneration eines solchen mit Oxyden 
durchsetzten Stahls wird nicht anders als durch 
Einschmelzen mit entsprechend gewählten Zu- 
schlägen und erneute Bearbeitung zu erreichen 
sein; es erfolgt dann eben ein ganz neuer Stahl. 

Eisen dagegen wird, so lange Kohlenstoff, 
Silicium oder Mangan anwesend sind, nicht in 
solchen Mengen oxydirt, dals davon eine Beein- 
flussung der Eigenschaften des Stahls zu erwarten 
wäre. An der Aufsenfläche des Stahls zwar 
findet eine Glühspanbildung, wie gewöhnlich, stalt; 
aber Einflüsse auf die innere Beschaffenheit des 
Stahls werden dadurch nicht ausgeübt. 

Es kann die Frage aufgeworfen werden: ist 
es denkbar, dafs Silicium ’und Mangan im Innern 
des Stahls durch die von aufsen thätigen Ein- 
flüsse oxydirt werden? Ich bin der Ansicht, dafs 
sich diese Frage unbedenklich bejahen lälst. An 


eine Molekularwanderung jener Körper, wie wir 


sie den Kohlenstoff in gewissen Fällen antreten 
sehen — beim Glühfrischen von innen nach 
aulsen, beim Cementiren von aulsen nach innen 
— brauchen wir noch nicht einmal zu denken. 
Der Stahl wird um so mehr für Gase durch- 
dringbar werden, je mehr die Erhitzung desselben 
sich seiner Schmelztemperatur -nähert. Wahr- 
scheinlich aber wird eine noch reichlichere Menge 
Sauerstoff, als durch unmittelbare Einwirkung auf 
die inneren Theile, durch Uebertragung von 
Molekül zu Molekül in das Innere fortgepflanzt 
werden. Als Beförderungsmittel für den Sauer- 
stoff dient das in grofsem Ueberschusse vor- 
handene Eisen. Von dem an der Aufsenfläche 
entstehenden Glühspan, welcher ununterbrochen 
neu ergänzt wird, geht ein Theil des Sauerstoffs 
zunächst an die Eisenmoleküle über, welche nicht 
unmittelbar von den ÖOxydationsgasen getroffen 
wurden; diese aber geben den aufgenommenen 
Sauerstoff sofort wieder an Silicium, Mangan, 
beziehentlich Kohlenstoff ab. Erst wenn diese 
Körper annähernd vollständig oxydirt sind, wird 
bei fortgesetzter Einwirkung auch das Eisen im 
Innern allmählich oxydirt werden und schliels- 
lich sich mehr oder minder vollständig in Oxyd 
umwandeln. Die oben mitgetheilte Analyse 
einer verbrannten Öfenplatte liefert hierfür den 
Beweis. 

Neben diesen chemischen Aenderungen in der 
Zusammensetzung des Stahls beim: Verbrennen 
machen unleugbar auch jene aus dem Krystalli- 
sationsbestreben hervorgegangenen Aenderungen 
des Gefüges ihren Einflufs geltend, welche schon 
früher erwähnt wurden und auch die Eigenschaf- 
ten des kohlenstoffärmeren Eisens nachtheilig 
beeinflussen. Je niedriger der Schmelzpunkt des 
Stahls liegt, je kohlenstoffreicher er also ist, 
desto früher werden diese Aenderungen eintreten. 
Dem unbewaffneten Auge verrathen sich dieselben 
durch die grobkörnigere Beschaffenheit der Bruch- 
fläche; mit der Lupe erkennt man mitunter 
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gröfsere glänzende Krystallflächen, welche an 
Formen des tessellaren Krystallsystems erinnern. 
Diese aus der Aenderung des Gefüges hevor- 
gegangene Verschlechterung der Stahlqualität 
würde sich, wie beim Schmiedeeisen, durch vor- 
sichtige Bearbeitung wieder beseitigen lassen. 


Es bleibt noch die Frage zu beantworten, 
wodurch das Funkenwerfen hervorgerufen werde, 
sofern eine Verbrennung von Kohle nicht statt- 
findet. Ich glaube, dafs diese Erscheinung durch 
das Entweichen von Gasen, welche vorher in 
dem Eisen eingeschlossen waren, eine genügende 
Erklärung findet. Fr.C.@G. Müller hat bei seinen 
bekannten Untersuchungen über die im Eisen an- 
wesenden Gase* nachgewiesen, dafs auch ge- 
walzter oder geschmiedeter Flufsstahl noch Gase 
in den Poren eingeschlossen enthält und zwar 
unter ziemlich ansehnlichem Drucke. Wird der 
Stahl erhitzt, so wird nicht allein dieser Druck 
durch die Ausdehnung der Gase auf das Drei- 
bis Vierfache gesteigert, sondern durch das Er- 
weichen des Stahls wird auch der Widerstand 
geringer; ‚die Gase werden sich also plötzlich 
Bahn brechen, um nach aufsen zu entweichen, 
und hierbei glühende Theilchen des an der 
Aufsenfläche entstandenen Hammerschlags mit 
fortschleudern. 


Aehnliche Vorgänge wie beim. eigentlichen 
Verbrennen, d.h. einer zu starken Erhitzung, 
zeigen sich, wenn der Stahl zu anhaltend auf 
eine übrigens normale Temperatur erhitzt wurde. 
Auch hier findet Oxydation der Bestandtheile in 
der Reihenfolge statt, wie sie durch die Oxydir- 
barkeit derselben gegeben ist; an Stelle der 
stärkeren Intensität der Einwirkung beim Verbren- 
nen tritt hier die längere Zeitdauer. Der Erfolg 
wird im wesentlichen derselbe sein; und bei aus- 
reichend lange fortgesetzter Erhitzung wird 
schlielslich in allen Fällen eine Abnahme des 
Kohlenstoffgehalts bemerkbar gemacht werden. 
Reiser nennt in seiner schon erwähnten Abhand- 
lung solchen Stahl »abgestanden«. 

Drei Stahlproben, welche zum Zwecke des 
Abstehens eine Stunde hindurch der Einwirkung 
von Holzkohlenfeuer in Kirschroihgluth ausgesetzt 
waren, zeigten folgende Gehalte an Kohlenstoff: 


Kohlenstoff 
Mangan | Silicium | Gesund Abgestanden 
% % % % 


Herdfrischstahl FF. | 0,05 | 0,016| 1,141 1,000 
CGementstahl 0,23 ] 0,070] 0,891 0,686 
Martinstahl 0,50 | 0,020 | 0,568 0,504 


* Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 
Bd. 23, S. 493. »Stahl und Eisen« 1882, S. 537. 
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Offenbar war auch hier durch den höheren 
Mangangehalt des Martinstahls dessen Kohlenstoff- 


- gehalt stärker geschützt als in den beiden ande- 


ren Stahlsorten. 
Im wesentlichen ist also das »Abstehen« des 
Stahls der nämliche chemische Vorgang wie das 


‚Verbrennen; ersteres verläuft in niedrigerer Tem- 


peratur und erfordert deshalb eine längere Zeit- 
dauer der Einwirkung; letzteres geht in höherer 
Temperatur vor sich, welche die chemische Ver- 
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wandtschaft aller betheiligten Körper zum Sauer- 
stoff steigert, und bedarf daher einer erheblich 
kürzeren Zeit. 

Eine Regeneration des abgestandenen Stahls 
durch mechanische Bearbeitung führt, da die 
stattgehabten chemischen Aenderungen nicht da- 
durch beseitigt werden, ebensowenig zu einem 
befriedigenden Erfolge als beim verbrannten 
Stahle. 


Ueber CGonstructionsstahl. 


Nach einem vor dem American Institute of Mining Engineers von Albert F. Hill gehaltenen Vortrage. 


Die Fabrication von Constructionsstahl von 
gleichmälsiger Qualität und völliger Zuverlässig- 
keit ist ein Problem in hüttenmännischen Kreisen, 
das in Amerika grofse Beachtung auf sich zu 
lenken beginnt. Die in den letzten Jahren in 
der Darstellung erzielten Fortschritte haben es 
dem Stahlfabricanten in die Hand gegeben, ein 
Material von solcher Zusammensetzung zu liefern, 
wie sie dem Bedürfnils entspricht; dies hebt 
jedoch nur zum Theil die Bedenken des Con- 
structeurs. Es ist wohl bekannt, dafs die bei 
der Bearbeitung wirkenden Einflüsse die mecha- 
nischen Eigenschaften des fertigen Productes 
stark beeinträchtigen, in manchen Fällen that- 
sächlich so, dafs das Material einen gänzlich 


‚andern Charakter erhält und zu dem ursprüng- 


lichen Zwecke untauglich wird. Anderseits zieht 
man häufiger mechanische Bearbeitung zu Hülfe, 
um dadurch vorhandene üble Eigenschaften des 
Materials zu beseitigen. Man wird also ein- 
räumen, dafs sorgfältige Untersuchungen über 
die Einwirkungen der mechanischen Behandlung 
ebenso nöthig wie das Studium des Einflusses 
der chemischen Zusammensetzung sind. 


Alles Constructionsmaterial unterliegt einer 
grölseren oder minderen mechanischen Behand- 
lung, wie sie durch die Scheer- und Loch- 
maschine beim Einfügen u. s. w. hervorgerufen 
wird. Jede dieser Bearbeitungsmethoden hat bei 
Stahl viel schärfer ausgeprägte Einwirkungen zur 
Folge, als dies bei Eisen der Fall ist, so dals man 
sich nach Mitteln umsehen muls, um dieselben 
aufzuheben oder zu modifieiren, che das Material 
im Bau eingegliedert wird. - Dals die Scheer- 
und Lochmaschine die Zähigkeit und Elastieität 
des Stahles beeinträchtigt, weils man bereits seit 
geraumer Zeit, neuere Untersuchungen haben in- 
dessen erst festgestellt, dafs die dadurch hervor- 


gerufenen Einwirkungen nur örtlicher Natur und 
daher durch andere, einfachere Mittel als durch 
Ausglühen wieder aufhebbar sind. Die Wichtig- 
keit dieser Entdeckung ist für die Verwendung 
von Stahl zu Gonstructionsbauten ungemein grols. 
Die Unmöglichkeit, z. B. genietete Träger aus- 
zuglühen, liegt auf der Hand, ‚während anderseits 
die grölsere Kostspieligkeit hindernd entgegentritt, 
um das Lochen durch Bohren zu ersetzen. 

Wie bekannt, ist sowohl das Lochen wie das 
Schneiden mit der Scheere von härtender Wir- 
kung auf Stahl. Dieselbe erstreckt sich indessen 
nur auf eine sehr beschränkte Fläche in unmittel- 
barer Nachbarschaft der Punkte, wo die betreffende 
Manipulation vor sich ging. So gelangte Lieutenant 
Barba bei seinen Untersuchungen mit Stahl von 
Terre-Noire und von Le Creusot zu en 
den Schlulsfolgerungen: 


1. Die Wirkungen des Lochens und Durch- 
schneidens sind im wesentlichen örtlich und er- 
strecken sich nur über ein sehr beschränktes Ge- 
biet — weniger als 0,04 engl. Zoll, d. i. 1 mm 
von den Kanten der gelochten oder durchschnit- 
tenen Theile bei Platten von weniger als 12,7 mm 
Dicke. 

2. Glühen beseitigt die durch Lochen oder 
Durchschneiden hervorgerufenen Aenderungen. 

3. Die Entfernung von ca. 1 mm Metall von 
der gelochten oder durchschnittenen Kante hebt 
die Wirkungen dieser Operationen auf und versetzt 
den Stahl in den Zustand zurück, in dem er 
sich befinden würde, wenn man sich direct der 
Bohr- oder Hobelmaschine bedient hätte. 


Versuche mit Stahlplatten, deren Analysen mir 
bekannt waren, haben mich zu der Ansicht ge- 
führt, dafs die Schlufsfolgeruugen Barbas, obwohl 
im allgemeinen Prineip richtig, einiger Aenderungen 
bedürftig sind. Namentlich gilt dies für die Be- 
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hauptung, „die Entfernung von ca. 1 mm Metall 
von der gelochten oder durchschnittenen Kante ... 
verselzt den Stahl in den Zustand zurück, in dem 
er sich befinden würde, wenn man sich direct 
der Bohr oder Hobelmaschine bedient hätte.“ 
Aus einer Reihe von ungefähr 200 Versuchen, 
die in der Absicht vorgenommen wurden, genau 
festzustellen, wieviel Metall von der Kante der 
ausgestolsenen Löcher entfernt werden muls, oder 
in anderen Worten, wie grofs die Ausweitung 
mit der Reibahle sein mufs, um die Wirkungen 
des Lochens aufzuheben, ist der Vortragende zu 
der Schlufsfolgerung gelangt, dafs die dabei zu 
entfernende Materialmenge keine bestimmte Quan- 
tität, vielmehr je nach der chemischen Zusammen- 
setzung und der Dicke der Platte veränderlich 
ist. Das durch die genannten Versuche durch- 
forschte Gebiet umfalst Stahl von drei verschiedenen 
Kohlenstoffgehalten und von jedem der letzteren 
drei verschiedene Dicken. Bei der Auswahl der 
Kohlenstoffgehalte war der Gedanke malsgebend, 
dafs es wichtiger sei, höher gekohlten Stahl — 
etwa die oberen Grenzen des für Gonstructionen 
gebräuchlichen — als niedrig gekohlten zu unter- 
suchen, weil es durchaus nicht fraglich sein kann, 
dafs Barbas Versuche mit letzterem angestellt 
wurden. Für letzteren sind seine Schlufsfolge- 
rungen unzweifelhaft zutreffend. Bei der Wahl 
der Plattendicke leitete der Wunsch, zuvörderst 
solche CGonstructionstheile der Untersuchung zu 
unterziehen, welche am häufigsten in genieteten 
Stahlconstructionen vorkommen. Aus Tabellelgeht 
hervor, dafs wir es mit Platten aus Heerdstahl 
von 6, 9,5 und 12,7 mm Dicke mit je 0,30, 
0,40 und 0,50% Kohlenstoffgehalt zu thun haben. 
Sämmtliche Stücke waren 457 mm lang und alle 
auf der Hobelmaschine quer zur Walzrichtung 
ausgeschnitten. Letzteres geschah aus Bequem- 
lichkeit, hat jedoch keinen Einfluls auf den Ver- 
gleich, da es bei allen Proben gleichmälsig so 
gemacht wurde. Die ersten Versuche wurden mit 
drei Stücken, eins aus der Mitte und je eins von 
jedem Ende der Platte entnommen, angestellt. 
Die daraus resultirenden Mittel wurden zu in den 
ersten zwei Golonnen der Tabelle I enthaltenen 
Angaben für Festigkeit und Dehnung benutzt. 
Die übrigbleibenden Stücke der Platte wurden dann 
zu ähnlichen Streifen zerschnitten und in der Mitte 
eines jeden derselben ein 19 mm-Loch auf 
der Lochmaschine gestofsen. Fünf dergestalt 
hergestellte Proben wurden für jeden Kohlenstoff- 
gehalt und jede Plattendicke probirt. Die Resultate 
dieser Versuche sind in den zwei nächstfolgenden 
Golonnen der Tabelle I verzeichnet, und ein Ver- 
gleich derselben ergiebt, dafs die Stücke mit 
niedrigem Kohlegehalt durch das Lochen ver- 
hältnilsmäfsig stärker beeinträchtigt wurden als 
die mit höherem Gehalt und ebenso die dickeren 
Platten stärker als die leichteren. Die nächsten 
45 Proben (wiederum fünf von jedem Kohlegehalt 
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und jeder Plattendicke) waren 
welche um 1 mm im Durchmesser aufgeweitet 
worden waren, versehen. 

Die fünfte und sechste Colonne zeigen die 
mit diesen Proben erhaltenen Resultate. Wie 
man sieht, bewirkte die Aufweitung um 1 mm 
nur die Wiederherstellung der 6,3 und 9,5 mm- 
Platten mit 0,30% C. und der 6,3 mm-Platten 
mit 0,40% C. Die dann vorgenommene sorg- 
fältige Aufweitung der Löcher vergröfserte den 
Lochdurchmesser um 1,5 mm und ergab sich 
dann, dafs die 12,7 mm-Platte mit 0,30% C und 
die 9 mm-Platte mit 0,40% C und die 6,3 mm 
Platte mit 0,50 % C wieder hergestellt wurden. Di 
Erweiterung des.Durchmessers um 2 mm endlich 
stellte die 12,7 mm-Platte mit 0,40% C und 
9,5 mm- Platte mit 0,50% C her, während lie 
12, 7 mm-Platte mit 0,50% G hierzu voller 2,5 Am 
bedurfle, 

Die Versuche sollen keinen Anspruch dhrauf 
erheben, für jeden Fall endgültige Angaben über 
die Menge des zu entfernenden Metalles festzu- 
stellen, sie klären aber offenbar die Richtung, 
nach welcher hin diese Nachforschungen vorge- 
nommen werden müssen. Die angegebenen Re- 
sultate müssen indessen als entscheidender Beweis 
dafür betrachtet werden, dafs die frühere Festigkeit 
durch Aufreiben der Löcher wiederhergestellt 
wird und dals die zu diesem Zwecke erforderliche 
Aufweitungsgrölse mit der Dicke der Platte und 
dem Kohlegehalt wechselt. Die nachtheiligen 
Einflüsse des Lochens und Durchschneidens haben 
ihren Grund in der nachdrücklichen örtlichen 
Pressung, welche der Stempel oder das Messer 
verursacht; hierdurch wird eine Lösung der 
mechanisch beigemengten Kohle bewirkt und that: 
sächlich eine Härtung der betreffenden Theile 
hervorgerufen. Einen Beweis für die Richtigkeit 
einer solchen Erklärung liefert die Thatsache, 
dafs geeignetes Ausglühen diese Wirkungen auf- 
hebt und das Material in seinem ursprünglichen 
Zustand wiederherstellt. 

Tabelle II enthält eine Reihe von Versuchen 
über die Wirkung des Ausglühens auf geschnittene 
und kalt gehämmerte Stahlplatten. Die Dimen- 
sionen der Probestücke waren 9,5 X51 xX457 mm 
mit 305 mm Länge zwischen den Klauen der 
Zerreifsmaschine. Die auf der Tabelle als aus- 
geglüht bezeichneten Stücke -wurden gleichzeitig 
15 Stunden lang in einem Gasofen erhitzt und 
in Kalk adoucirt. Wie aus der "Tabelle hervor- 
geht, wurde fast in jedem Falle die Festigkeit 
völlig wieder hergestellt, da die vorhandenen 
Unterschiede zwischen den ursprünglichen und 
den ausgeglühten Platten thatsächlich kaum be- 
merkbar sind, während die ursprünglichen und 
die zerschnittenen oder gelochten Platten sehr 
beträchtliche Unterschiede aufweisen. 

Zunächst seien einige Worte über das Schwei- 
[sen gestattet. Eins der ernsthaftesten Bedenken, 
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- welche uns bei der Verwendung von Stahl zu 
Brücken- und anderen Bauten entgegenstehen, 
ist das Mifstrauen hinsichtlich seiner Schweils- 
barkeit. Dafs dieses Milstrauen weit mehr auf 
Vorurtheil als auf Thatsachen beruht, gelangt 
um so mehr zu unserer Einsicht, je klarer unsere 
Auffassung hinsichtlich der Verschiedenheit in der 
Verarbeitung von Eisen und Stahl wird. Wiederum 
ist die Kohlenstofflinie unser Führer, und bald 
finden wir, dafs die Schweilsbarkeit des Stahles 
im umgekehrten Verhältnifs zum Kohlegehalt steht, 
d. h. die Leichtigkeit, mit der man Stahl zu 
schweilsen vermag, nimmt ab, wie derselbe sich 
in bezug auf seinen Kohlegehalt dem Gufseisen 
nähert, «und nimmt zu, wie er.sich hinsichtlich 
des Mangels an Kohle dem Schmiedeeisen nähert. 
Nichtsdestoweniger ist solcher Stahl, der einen 
bedeutend höheren Kohlegehalt- als die für Gon- 
structionsbauten noch verwendbare Qualität be- 
sals, bei geeigneter Behandlungsweise erfolgreich 
geschweilst worden. In der Ausstellung zu 
Philadelphia zeigte die schwedische Sandvik Co. 
eine Reihe von Stahlproben mit 0,60 bis 1,10% G, 
die erfolgreich geschweilst waren. Die Qualität 
derselben war die auf dem genannten Werk ge- 
wöhnlich in Gebrauch befindliche; die an den 
Schweilsstellen polirten Oberflächen lieferten den 
Beweis, dafs die Schweilsung in jedem einzelnen 
Falle eine vollkommene war. 1879 theilte Ratliffe 
dem Iron and Steel Institute mit, dafs es ihm 
gelungen war, weiche Bessemer-Schmiedestücke 
ohne jegliches Flulsmittel in derselben Weise wie 
gewöhnliches Eisen zu schweilsen. Der Stahl 
belals vor der Schweilsung nachstehende Zu- 
sammensetzung: 


Kohlenstoff . . . 0,153 % 
Phosphor . . . 0,089 % 
Siherum..>. - 2% © 0,026 % 
Mangan . . . . 0,785 % 


Um nachzuweisen, dafs die Schweilsstelle ge- 
sund war, wurde ein 90 mm dickes Stück unter 
einem 5 t Dampfhammer gehämmert; er zerbrach 
erst bei dem 29. Schlag, ohne an der Schweilsung 
eine ungesunde Stelle zu zeigen. 


Der Verfasser berichtet dann über eine Reihe 
von ihm selbst angestellter Schweifsversuche, 
welche den Beweis zu erbringen suchen, dafs 
der gewöhnliche Stahl sich ausgezeichnet schwei- 
[sen läfst. Um. Entkohlung zu vermeiden, fährt 
er fort, und die Schweilsstellen rein zu erhalten, 
sind verschiedene Schweilspulver empfohlen wor- 
den; dieselben sind aber niemals in ausgedehntere 
Verwendung gelangt, es hängt vielmehr eine gute 
Schweilsung, sei es in Eisen oder in Stahl, von 
der Geschicklichkeit und Kunst des Schmiedes 
ab. Wenn der Stahlfabricant dem Constructeur 
sonst guten Stahl, der sich aber nicht schweilsen 
lassen will, geliefert hat, so trifft die Schuld 
hieran sicherlich den Schmied. 
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Auf einen Umstand bei der Schweilsung des 
Stahles kann nicht genug Werth gelegt werden, 
auf den nämlich, dafs die Stücke, sobald sie zur 
Schweilsung einander genähert werden, mit dem 
Hammer zuerst nicht zu heftig, sondern nur ganz 
leise bearbeitet werden, bis die Schweilsung be- 
gonnen hat; ist dies geschehen, so kann der 
Danıpf- oder Zuschlaghammer nach Belieben ge- 
braucht werden. Ein fernerer sehr wesentlicher 
Umstand ist der Hitzegrad. Obgleich es unmög- 
lich ist, hierfür eine allgemein gültige Regel auf- 


. zustellen, so kann man doch allgemein sagen, 


dafs es immer gut ist, den Stahl nicht höher zu 
erhitzen, als es eben zur Schweilsung nothwendig 
ist — je höher der Kobhlegehalt, desto niedriger 
ist die erforderliche Hitze, so dafs dann schwerere 
Hämmer nöthig werden — und ferner die Vor- 
nahme nicht bei einer zu niedrigen Temperatur 
zu beendigen. Es wird am besten sein, den Stahl 
so schnell wie möglich zu bearbeiten, ihn so oft, 
wie es erforderlich wird, von neuem zu erhitzen, 
um eine Bearbeitung oder Fertigstellung in zu 
kaltem Zustande zu vermeiden und unmittelbar 
nach vollzogener Schweilsung das ganze Stück, 


nicht nur die unmittelbare Nachbarschaft der 
Schweilsstelle, auszuglühen. Die hierbei an- 
zuwendende Temperatur sollte stets höher 


als die bei der Fertigstellung vorhanden ge- 
wesene sein. 

Bei der Fahrication von Zugstangen mit Oesen 
wird sich für Stahl ohne Zweifel ergeben, dafs ebenso 
wie bei Eisen auf hydraulischem Wege die besten 
Resultate erzielt werden, doch stehe ich nicht an, 
anzuerkennen, dafs bei geschickten Schmieden das 
Risico hinsichtlich eines Fehlers in der Schweilsung 
nicht grölser als beim Eisen ist, da letzterer in 
beiden Fällen nur aus der gleichen Ursache, 
nämlich schlechter Arbeit, herrühren kann. 

Von allen Manipulationen, welche in der 
Werkstätte mit dem für Bauzwecke bestimmten 
Stahl vorgenommen werden, ist ohne Frage Aus- 
glühen eine der wichtigsten. Ueber die durch 
diese Manipulation bewirkten wohlthätigen Ein- 
flüsse, die sich bei vorhandener örtlicher und durch 
vorhergehende Behandlung entstandener Härtung 
geltend machen, ist man jetzt völlig unterrichtet, 
man mufs jedoch, obwohl hierüber kein Zweifel 
obwaltet, einräumen, dafs durch diese Methode 
mehr Uebles als Gutes bewirkt werden kann, 
falls sie nicht richtig gehandhabt wird. Es muls 
bei dem Erhitzen grolse Sorgfalt angewandt 
werden, um Oxydation oder stellenweise Ent- 
kohlung zu vermeiden. Wenn eben möglich, 
sollte dasselbe in einem Gasofen und bei einer 
höheren Temperatur, als das Stück bei seiner 
letzten Bearbeitung besafs, vollzogen werden. Das 
nur kärgliche Vorhandensein von Versuchen über 
die Einflüsse des Ausglühens bei verschiedenen 
Temperaturen von längerer oder kürzerer Ein- 
wirkungsdauer und unter verschiedenen Ab- 
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kühlungsbedingungen haben mich zur Anstellung 


einer Reihe von Versuchen nach dieser Richtung 


hin bewogen. 


Zuvörderst schien es mir wünschenswerth, 
zu untersuchen, ob das Ausglühen auf Stahlproben 
mit verschiedenem G-Gehalt von verschiedenem 
Einflufls bei sonst gleichen Bedingungen sei. Zu 
diesem Zwecke wurden Proben von genau gleichen 
Dimensionen, aber verschiedenem G-Gehalte lang- 
sam gleichzeitig in emem Gasofen bis zur Dunkel- 
kirschröthe erhitzt und dann in Kalk zwölf Stunden 
lang geglüht. Tabelle III giebt die Durchschnitts- 
resultate dieser Versuche wieder. Es geht daraus 
hervor, dafs die Einwirkung bei Stahlsorten mit 
niedrigem G-Gehalte stärker ist als bei den mit 
höherem und dafs,wir daher, falls es wünschens- 
werth erscheint, bei letzteren gleich grolse Ein- 


wirkungen zu erzielen, eine Hitze anwenden 
müssen, welche sich bedenklich dem Punkte 


nähert, bei welchem bei eintretender Abkühlung 
gern Krystallisation eintritt. Um diese Gefahr zu 
umgehen, wird es vorzuziehen sein, bei höherem 
C-Gehalte das Ausglühen mehreremal bei niedriger 
Temperatur zu wiederholen. 


Bei meinen Bestrebungen, aus der Praxis Er- 
fahrungen. über den bestgeeigneten Hitzegrad zu 
sammeln, traf ich auf weit auseinandergehende 
Ansichten. Fabricanten, welche Stahl von der 
gleichen Hütte in gleicher Qualität und zum gleichen 
Zweck gebrauchten, wichen hinsichtlich der geeigne- 
ten Hitze, um den gewünschten Zweck zu erreichen, 
sehr entschieden voneinander ab; die von ihnen 
angegebenen Hitzegrade umfalsten die ganze Reihe 
von Schwarzhitze bis zur Hellkirschröthe. 


Ich ging dann dazu über, Versuche mit dem 
gleichen Stahl bei verschiedenen Temperaturen 
anzustellen. Dieselben sind auf Tabelle IV ver- 
zeichnet und ergeben, dafs für Stahl die Abnahme 
an Zugfestigkeit und die Zunahme an Dehnung 
in directem Verhältnifs zur angewandten Hitze 
stehen, d. h. dafs bei dem Ausglühen bei niedrigerer 
Temperatur die Abnahme an Festigkeit und die 
Zunahme an Dehnung geringer als bei höheren 
Temperaturen sind. 


Die Schwierigkeit, einen zum Ausglühen lan- 
ger auf Zug heanspruchter Glieder geeigneten 
Ofen zu bauen, führte mich dazu, dasselbe in 
geschmolzenem Blei vorzunehmen. _ Trotz der 
vielfachen entgegenstehenden Behauptungen habe 
ich die Einwirkungen eines derartigen Bades stets 
äufserst unbefriedigend befunden, und ich für 
meinen Theil sehe keine andere Lösung dieser 
Schwierigkeit, als dafs diese durch den Bau von be: 
sonders hierfür gebauten Oefen erreicht wird. Ich 
fand ferner, dals viele der unbefriedigenden Re- 
sultate direct auf die Abkühlungsmethode und den 
Mangel eines geeigneten Luftabschlusses zurück- 
geführt werden konnten. Ich ging deshalb zum 
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Anlassen in Oel über ; die dabei erzielten Resultate, 
welche in Tabelle V verzeichnet sind, sind bei 
weitem die zufriedenstellendsten und weichen am 
wenigsten voneinander ab. 


Die genannten Versuche wurden indessen 
sämmtlich mit kleinen Probestücken durchgeführt ; 
um festzustellen, inwieweit die daraus gezogenen 
Schlufsfolgerungen bei wirklichen Brückentheilen 
zutreffend sind, liefs ich einige Stäbe mit Oesen 
versehen und dieselben im Watertown - Arsenal 
prüfen. 


Der Stahl selbst enthielt 0,50% C, der Kopf 


war aufgestaucht und in Gesenken ausge- 
schmiedet. Tabelle VI giebt die diesbezüglichen 
Ergebnisse. 


Der Stahl stammte von den Otis-Stahlwerken, 
während die Oesen unter meiner Leitung von 
Schmieden gemacht wurden, denen die Arbeit 
eine ganz unbekannte war. Die Stäbe waren zum 
hydraulischen Aufstauchen zu dünn, es geschah 
dies von Hand, wobei drei bis vier Hitzen noth- 
wendig wurden, da die Erwärmung in einem ge- 
wöhnlichen Schmiedefeuer geschah. Die Formung 
der Köpfe forderte wieder mehrere Hitzen, so dafs 
die Rauhheit in der Behandlung des Stahles nichts 
zu wünschen übrig liefs. Wie die Tabelle mit- 
theilt, zeigten die Versuche, dals das Material 
vollkommen gesund blieb und die Schweilsung 
vollständig gelungen, war. 


Nach Fertigstellung der Köpfe wurden die 
Stangen noch einmal in einem gewöhnlichen Ofen 
erwärmt und die ersten vier, mit A, B, GC, D be- 
zeichneten, ungefähr 12 Stunden lang in heifser 
Asche geglüht, während E und F in Oel getaucht 
wurden. Um ferner festzustellen, ob ein zweites 
Adoueiren, falls es in Oel geschähe, eine weitere 
Verbesserung gegenüber der gewöhnlichen Aus- 
glühmethode biete, wurden die Stangen GC und D 
nach erfolgter Abkühlung in der Asche nochmals 
erhitzt und dann in Oel angelassen. Die Proben 
ergaben: 


1. dafs in jedem einzelnen Falle die Stangen 
im Schaft rissen und keinerlei Schwäche an der 
Schweilsstelle zeigten, so dals letztere als voll- 
kommen gelungen bezeichnet werden kann, und 


2. dafs ein Vergleich zwischen denı Anlassen 
in Oel gegenüber dem in freier Luft bei weitem 
zu gunsten der ersteren Methode ausfällt. 


Nicht kann ich die aus den wenigen Versuchen 
gezogenen Schlufsfolgerungen als mit Sicherheit 
zutreffend bezeichnen, jedoch bin ich der festen 
Ueberzeugung, dals ein Anlassen in Oel, oder 
»Temperung in Oel«, wie vielleicht manche zu 
sagen vorziehen werden, schr erfolgreich auf Zug 
beanspruchte Constructionstheile von Stahlbauten 
Anwendung finden können. 


Es verbleibt uns nun noch, unserer Betrach- 
tung die Einwirkungen gewisser Manipulationen 
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zu unterziehen, welche auf den Hüttenwerken 
vor sich gehen und welche auf die mechanischen 
Eigenschaften des Endproductes einen Einfluls 
ausüben. In erster Linie kommt hierbei das 
"Walzen selbst und die Temperatur, bei welcher 
dasselbe vorgenommen und beendet wird, in Be- 
tracht. Zu hohe und zu geringe Hitze, Been- 
digung der Walzung bei zu hoher oder zu nied- 
riger Temperatur, zu starke Reduction in den 
einzelnen Stichen oder zu geringe Reduction vom 
Block, alles dies hat seinen besonderen Einflufs 
und kann solche Aenderungen in dem Stahl be- 
“ wirken, dafs seine gemäfs der chemischen Zu- 
sammensetzung vorhanden sein sollenden mecha- 
nischen Eigenschaften in Wegfall gelangen. 

Die Anlage der Walzenstralse ist in den ver- 
schiedenen Walzwerken bestimmend für die Praxis 
der Hitzegebung. Ist die Walzenzugmaschine und 
die Stralse stark, und besitzen die Stiche die 
passende Reduction, so wird Ueberhitzung selten 
sein, anderseits wird man jedoch, im Vertrauen 
auf diese Stärke, dazu neigen, die Operation bei 
zu niedriger Temperatur zu beendigen und daher 
ein zu hartes Product erzielen. Sind die Be- 
dingungen des Hüttenwerks die entgegengesetzten, 
so wird man leicht zur Ueberhitze gelangen und 
häufiger verbrannter Stahl die Folge sein. Hart- 
gewalzter Stahl läfst sich durch Adouciren wieder 
in Ordnung bringen, die Hitze muls dabei jedoch 
gleichmälsig auf einmal über das ganze Stück in 
Anwendung gelangen und bis zur Hellrothgluth 


getrieben werden. — Dunkelrothgluth ist in diesem 
Falle ungenügend, — ferner mufs die Abkühlung 


langsam und unter Abschlufs der Luft vor sich 
gehen. Verbrannter Stahl wird am besten da- 
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durch reparirt, dafs man ihn auf den Schrott- 
haufen wirft. 

Eine weitere Gefahr für gleichartige Spannung 
in dem fertigen Stück stellt sich bei dem Kalt- 
richten ein. Die Druckpressen sind vielfach so 
construirt, dals sie vollständige Scheerwirkung 
ausüben und dadurch mehr Schaden als viel- 
leicht irgend eine spätere Operation anrichten. 
Das Kaltrichten sollte bei Schwarzwärme vor sich . 
gehen und die örtlichen Einwirkungen desselben 
auf eine möglichst grolse Fläche vertheilt werden. 
Letzteres kann durch Anwendung breiter eichener 
Stempel oder Zwischenschaltung von Balken 
erreicht werden. Gewöhnlich müssen Bleche, 
Winkel- und T-Stücke in stärkerem oder min- 
derem Grade vor der Einsetzung gehämmert wer- 
den, und da hierdurch ähnliche, wenn auch nicht 
so starke Einwirkungen wie beim Lochen und 
Durchscheeren hervorgerufen werden, so wird 


es bei Stahlconstructionen nöthig, dieselben 
dadurch abzuschwächen, dafs man die Ober- 
flächen durch Holzstücke beschützt und die 


metallenen Zuschlaghämmer durch solche aus 
Holz ersetzt. 

Im ganzen erfordert die Verarbeitung von 
Stahl in jeder Stufe Sorgfalt_— und vor Allem 
Verständnils, — die damit beschäftigten Arbeiter 
müssen unter der vollen Einsicht stehen, dafs 
sorgsame Manipulation und rationelle Behandlung 
unbedingtes Erfordernils sind. Zweifellos muls 
Stahl in erster Linie die geeigneten Eigenschaften 
für Gonstructionszwecke besitzen, aber dann muls 
er auch nachträglich in geeigneter Weise behan- 
delt werden, damit diese Eigenschaften in die 
fertige Construction übergehen. 


Tabelle I. 


Vergleichende Versuche über die Einwirkungen, welche durch Aufreiben von ausgestofsenen Löchern 
in Stahlplatten von verschiedenem Kohlegehalt und verschiedener Dicke hervorgerufen wurden. 


Platten mit 


Ausgestolsenes Loch | Auszestofsenes Loch | Ausgestolsenes Loch | Ausgestolsenes Loch 


von ?/4 dtr. | von °/a“ dtr. | von °/s” dtr. | von ?/4 dtr. 


Ei : : Ursprüngliche nd durch durch durch durch 
Ss een Platten im Be Aufreiben | Aufreiben Aufreiben Aufreiben 
ner der Probestücke Durchschnitt.| 3/4“ enel um 0,04 um 0,06‘ um 0,08" um 0,10“ 
9 iu j (19 mm) dir (1 mm) im dtr.{(1,5 mm) im dtr.[(2 mm) im dtr.|(2,5 mm) im dtr. 
ei a ; “| erweitert. erweitert. erweitert. erweitert. 
5 Millimetern. Tugfestig-| &p Ing- | » Iug- | lug- |» Zu- |» In- |» 
keit kg | S S [festigkeit | 3 8 [festigkeit | 3 SR [festigkeit | 3 N [festigkeit| 3 8 [fostigkeit) 3 R 
pro gmm | S k:|S gg |S On s |S ge |& 
6,3] 55,68 | 20,2 | 43,87 | 5,6 | 56,67 | 19,0 
0801 9,57 X51X457 158,57 | 19,0 | 42,75 | 5,0 | 59,76 | 17,9 
127) 62,15 | 17,3 | 41,55 | 4,7 158,50 | 11,2 | 62,50 | 16,0 
63] 58,28 | 18,5 | 46,47 | 5,1 | 59,13 | 18,6 
0,40 | 9,57 xX51xX 457 | 60,81 | 15,9 | 45,56 | 4,9 | 55,75 | 11,3 | 61,31 | 13,0 
by] 63,13 | 13,0 | 42,10 | 4,0 145,77 | 4,3 154,42 | 6,6 | 63,49 | 11,7 
> 58,83 | 14,7 | 52,66 | 5,& | 53,50 | 5,3 | 58,99 | 13,9 
0,50 1° 95% X51X 457. | 62,22 | 13,1 | 50,06 | 3,0 | 52,10 | 4,1 156,17 | 8,7 | 62,43 | 11,9 
by) 11,4 | 48,72 | 2,5 | 49,85 | 2,0 | 51,82 | 3,0 | 57,23) 4,7 | 64,89 | 10,0 


63,54 


u a u 


Ei na Te 9 ei 
Zn u se; 
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Tabelle I. | 
Einwirkungen, welche bei Herdstahl-Platten durch Ausglühen hervorgerufen wurden. 
a Durchschnittliche 3 
N Zugfestigkeit von je| 3 
= A & fünf Proben in kg | 4 
= S Behandlungsweise der Probestücke. pro qmm bei der 5 
= =) 
ei 
S Rlastieitäts-- | bei dem = 
hd ‚a 
grenze Bruch a 
0,30 | Auf der Hobelmaschine ausgeschnittenes Probestück 31,76 60,98 19,1 
0,30 | Auf der Scheere ausgeschnittenes Probestück 939,00 48,18 14,3 
0,30 | Auf der Scheere ausgeschnitten und geglüht Ä 4 3192 59,73 20,2 
0,30 | Kalt gehämmert und auf der Hobelmaschine ausgeschnitten } 44,80 60,03 3,4 
0,30 | Gehämmert, adoucirt und auf der Hobelmaschine ausgeschnitten 39,99 58,33 16,8 
0,40 | Auf der Hobelmaschine ausgeschnilten NEL EN or Sy 63,19 16,& 
0,40 | Auf der Scheere ausgeschnitten : ; SER ie 39,00 ° 53,01 8,3 
0,40 | Auf der Scheere ausgeschnitten und geglüht. - 36,19 60,69 16,7 
0,40 | Kalt gehämmert und auf der Hobelmaschine ausgeschnitten 45,13 61,56 23 
0,40 Gehämmert, adoueirt und auf der Hobelmaschine ausgeschnitten 36,36 60,39 1#,1 
0,50 | Auf der Hobelmaschine ausgeschnitten 43,64 65,5% 11,4 
0,50 | Auf der Scheere ausgeschnitten i 35,12 58,30 92 
0,50 | Auf der Scheere ausgeschnitten und geglüht. } 41,75 65,07 12,0 
0,50 | Kalt gehämmert una? auf der Hobelmsschihe ausgese hnitten N 50,36 64,45 0,7 
0,50 Gehänimert. adoueirt und auf der Hobelmaschine ausgeschnitten 45,78 63,72 8,1 


Vergleichende Versuche über die Einwirkungen, 


Tabelle III. 


von Stahlplatten mit verschiedenem C-Gehalte hervorgerufen wurden. 


welche unter gleichen Hitzegraden durch Ausglühen 


Ä Durchschnittliche ö Durchschnittliche 5 
a Zugfestigkeit Durchschnitt- Zugfestigkeit Durchschnitt- 
= bei 5 Proben in kg liche bei 5 Proben in kg liche 
= MARS pro qmm Dehnung auf pro qmm Dehnung auf 
= [Dimensionen | umm == ER Bemerkungen. 
= Blastieitäts- | Bruch- mm ın | Blastieitäts- | Bruch- er“ 
= grenze grenze Procent. grenze grenze Procent. 
B: Nicht geglüht. Geglüht. 
feinkörniger, seiden- 
g2 2 _ —_ — war 
=) Be are 5 artiger Bruch. 
£ Ze — -_— = 22 >2 2 
0,30 Sie pi 41,6 3) 
2 5 34,66 | 70,94 17 _ = = ebenso. 
00) m er = = 29,32 | 55,89 29 
X & 39,86 68,34 13 —_ — — sehr guter Bruch. 
0501| 88 > Ss Au 34,31 63,77 16 
Tabelle IV. 
Vergleichende Versuche über die Einwirkungen, welche unter verschiedenen Temperaturen durch 
Ausglühen von Stahl von gleicher Zusammensetzung hervorgerufen wurden. 
Kohle- BEN 
reha dunkel- 
Se Probe kalt schwarz N hellroth Bemerkungen. 
oth 
Proc. 
Elastieitätsgrenze kg pro qmm 30,45 28,68 24,29 21,7% . 
0.40 | Bruchfestigkeit Arne 52,70 49,47 44,22 40,35 | Purchschnitt von 
: Dehnung in % . . .2...® 20 23 28 36 je vier Proben. 
Contraetion in % 3 38 44 BB 
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HD > } PR: 
Nc kso fe vyst oyVvV Bow o)aonmes oVv. 
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Tabelle V. 


Vergleichende Versuche über die Einwirkungen, welche unter gleicher Temperatur durch Ausglühen 
in Kalk und Anlassen in Oel von Stahl von gleicher Zusammensetzung hervorgerufen wurden. 


Kohle- 
hal 
a ' Probe 
in 
Proc. 
Blasticitätsgrenze kg pro qmm . 
0.40 Bruchfestigkeit ? 


Dehnung in % 
Gontraction in % 


Bei dunkelrother Bei hellrother. 


Hitze Hitze 

- Kalt oe 

in Kalk in Oel in Kalk in Oel 

adoueirt | adoueirt | adoueirt | adoueirt 
35,29 99,48 31,97 a 98,25 
65,53 56,17 58,45 50,57 52,95 
15,3 208 19,8 95,3 91,8 
30,0 38,7 40,7 49,8 46,1 


Tabelle VI. 


Vergleichende Versuche mit in verschiedener Weise adoueirten Zugstangen, welche mit in Gesenken 
angeschwei[sten Oesen versehen waren. 


E S Elastieitäts-| Bruch- =s E\ ‘ 5 | 
8 | En : nosl & aa 
5 E BE Be -E @| & | Bruchstelle. | 5 © Bemerkungen. 
25 1a IS] 8 a5 
S= in kg pro qmm ® 3 3 = 
A 18,13 44,1% 16,0 | 43,8 |250 mm vom & 
Zapfenloch 3 | Geglüht von kirschroth in heifser 
B 19,86 44,68 15,5 | 45,0 |200 mm vom S j Asche. 
Zapfenloch 2 
I 9) r v 4 .- > ‘ 
C 20,93 51,42 12,5 | 42,6 nn ne 7 \ Zweimal geglüht von kirschroth — 
D 1971 48.04 108 | 44.9 Ungefähr in| 3 | zuerst in Asche, dann in Oel an- 
0,30 er der Mitte F un 
g 5 =) 
B us 48,34 10,5 | 46,3 dio, ‚© Geglülit auf kirschroth, in Oel ange- 
Fl 31 17,81 | 1922| #58 dto. en lassen. 
= | Den Stäben vor der Bearbeitung ent- 
rd 30,88 49) 44 23,2.12.33,8 mn S nommene Probestücke; 691 qmm 
3 | Querschnitt, Dehnungen auf 
2% 30,91 49,71 223,8] 41,4 — 254 mm. 


Zu Jamesons Koksofensystem. 
(Mit Zeichnung auf Blatt II.) | 


mnanmnnHnndNn 


Im Anschlufs an die in Nr. 6 und 7 unserer 
Zeitschrift gebrachten ausführlichen Referate des 
Herrn Fritz W. Lürmann über das Koksofen- 
system von Jameson bringen wir noch nachträg- 
lich eine Skizze des Ofens, welche wir den Pro- 
ceedings of de Inst. of Mech. Eng. entlehnen. 

Fig. 1 auf Blatt II zeigt uns den Durchschnitt 
eines Ofens; wir sehen die unter dem Ofenboden 
wegführende Saugeröhre, welche mit fünf ver- 
schiedenen Gasleitungen communicirt und eine 
solche Ventilvorrichtung' besitzt, dals die Gase in 
eine jede derselben geleitet werden können, um 


sowohl die verschiedenen Gasqualitäten gesondert 
erhalten zu können, als auch eine fractionirte 
Destillation der Producte, welche der Erfinder 
für sehr wichtig hält, zu ermöglichen. Der Gas- 
abfluls einer Ofenreihe wird alle 12 Stunden, 
oder nach einem andern passenden Zwischen- 
raum, in die zweite Leitungsröhre umgeschaltet, 
während eine frisch beschickte andere Ofenreihe 
gleichzeitig mit der ersten Leitung in Verbindung 
gesetzt wird. Da man imstande ist, während 
des Auslöschens der letzten Ofenreihe das An- 
saugen der Gase durch die letzte Gasleitung fort- 
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zusetzen, so erhält man, abgesehen von der 
Reinigung der Röhren von abgesetztem Oel und 
Kohlenstaub, eine beträchtliche Menge von Kohlen- 
oxyd- und’Wasserstoffgasen und von Ammoniak, 
das sonst mit dem Ablöschwasser verloren ge- 
gangen wäre, Jede Rohrleitung mündet in einen 
besonderen Condensator, es kann jedoch, falls 
nicht die Gase getrennt benutzt werden sollen, 
die Absaugung durch einen gemeinsamen Apparat 
geschehen. 

Fig. 2 zeigt den Grundrils des ÖOfens. 

Der Erfinder macht darauf aufmerksam, dals 


_—. 


der einzige Punkt, welcher besondere Aufmerk- 
samkeit im Betriebe verlangt, in der Dichthaltung 
des Ofenbodens gegen Zutritt der Luft von aulsen 
besteht, weil andernfalls die Qualität der abge- 
saugten Gase zu schr verschlechtert werde. Er 
schlägt deshalb vor, unter dem Öfenboden eine 
für Luft undurchdringliche Schicht von Pech oder 
Mörtel in solchem Abstande zu legen, dals sie 
von der Hitze nicht mehr erreicht wird, und in 
gleicher Weise auch bei Neubauten die Seiten- 
wände der Oefen anzulegen. 


Reinigungsverfahren für Eisen, Nickel und Kupfer im basischen 
Oxydationsherd. 


Von Jules Garnier, Civilingenieur in Paris. 


(Aus »Bulletin de la Societe de I’Industrie minerale«.) 


a y y y vs 


Ein Metall affiniren heifst, von demselben alle 
ihm beigemengten Körper, welche leichter oxydir- 
bar als es selbst sind, abzuscheiden, indem man 
sich der gröfseren Affinität derselben zum Sauer- 
stoff bedient. 

In gleichem Malse, wie es indels ein Atom 
Sauerstoff aufnimmt, ändert sich sein physikalischer 
und chemischer Zustand; es bildet einen neuen 
Körper, der mit dem Bade nicht mehr legirt oder 
chemisch gebunden sein kann, da letzteres neutral 
ist, während es selbst eine gewöhnlich unschmelz- 
bare Säure oder Base von geringerem speeifischen 
Gewicht geworden ist. Hierdurch wird eine Ab- 
scheidung der verbrannten Atome möglich, sei 
es nun, dafs dieselben im festen Zustand an die 
Oberfläche des Bades steigen, oder dafs sie in 
Verbindung zu einander treten und schmelzbare 
Zusammensetzungen oder Schlacken bilden. In 
dieser letzteren Form, d. h. in flüssigem Zustande, 
gelingt es am besten, die Ausscheidung der 
oxydirten verunreinigenden Bestandtheile zu be- 
wirken. In der Praxis liefert jedoch die Ver- 
brennung der auszuscheidenden Bestandtheile nicht 
stets das bezügliche, zwischen Basen und Säuren 
erforderliche Verhältnifs, um eine solche Schlacken- 
bildung zu gestatten, welche eine Reinigung des 
Bades bewirkt. Zur Erläuterung müssen wir hier 
einschalten, dafs die Affinirung die der Erblasung 
des Roheisens gegenüberstehende Operation ist, 
d. h. dafs erstere das Ergebnifs einer Einwirkung 
von Sauersloff auf eine Gesammtheit von ein- 
fachen Körpern ist, während letztere das Ergeb- 
nifs einer Einwirkung von Kohlenstoff auf eine 
Gesammtheit von oxydirten Körpern ist. Das 
Studium der Vorgänge in dem Hochofen gestattet 
daher, Schlüsse auf die Affinirung des erblasenen 


Regulus zu ziehen und im voraus zu sagen, dals, 
je gröfsere Schwierigkeiten die Reduction eines 
Oxydes im Hochofen bildete, desto leichter die 
Rückoxydirung des daraus hervorgegangenen ein- 
fachen Körpers sich im Affinirungsprocels voll- 
zieht. Die Affinitäten der verschiedenen Körper 
zum Sauerstoff liegen im allgemeinen genügend 
markirt auseinander, so dafs ihre Verbrennung 
in der Praxis als in einer bestimmten Reihenfolge 
liegend betrachtet werden kann. j 

Wir wiederholen, dafs die aus dem Metall 
durch die Affinirung auszuscheidenden Körper 
feste oder gasförmige Elemente liefern, welche im 
allgemeinen unschmelzbar, zum gröfsten Theil 
Säuren und von geringerem Gewicht als der ur- 
sprüngliche einfache Körper sind, und werden, 
hiervon ausgehend, nacheinander einige Special- 
fälle unserer Betrachtung unterziehen. 


I. Affinirung von Roheisen. 


Wir gehen dabei von einer vielverbreitelen 
Roheisensorte mit nachstehender Analyse aus: 


Köhlenstoftt "VER 2. re a 
Silofun®; 5 7, a Er le 
Phosphor fi. 1.07%, Me Di 
Schwefel... 3.2.15. Nass na ee 
Calcium, Aluminium, Magnesium. — „ 
5,57%. 


Bei der Verbrennung verdoppeln diese 5,57% 
fremder Bestandtheile, um deren Abscheidung es 
sich handelt, ihr Gewicht, das dann 11 bis 12% 
des Gewichts des Eisens beträgt. 

Vornehmlich betrachten wir hier Silicium und 
Phosphor, welche nach der Verbrennung die 
Bildung fester Körper anstreben, nämlich von 
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- Silieaten und Phosphaten, während Kohlenstoff 


und Schwefel sich in Gase, die sich natürlich 
ausscheiden, verwandeln. Wenn man nicht künst- 
lich die Elimination der festen, vom Phosphor 
und Silicium herrührenden Elemente begünstigt, 


b „so können dieselben in stark zertheiltem Zustand 


Das ist in noch 


in dem Bade schwimmen, da ihr geringeres 
specifisches Gewicht nicht genügt, um sie schnell 
genug an die Oberfläche zu bringen. Nur dank 
der Bildung von Eisenoxyd und dem Vorhanden- 
sein einiger erdigen Basen, bringt das Silicium 
es allmählich fertig, Silicate zu bilden, welche 
vermöge ihrer Flüssigkeit an die Oberfläche steigen. 

Diese Schlacken sind übrigens hoch siliecium- 
haltig, wenn man in einem gewöhnlichen Ofen 
mit saurer Fütterung arbeitet; letzterer Umstand 
verzögert nicht allein die Ausscheidung des im 
Bade aufgelösten Siliciums, sondern verhindert 
auch eine vollkommene Vornahme der Operation. 
höherem Grade bei dem Phos- 
phor der Fall; da derselbe nur schwache und 
leicht reducirbare Säuren Jiefert, so sind die 


Bedingungen, dals er sich als Phosphat in einer 


Schlacke, aus welcher letzteres durch einen 
Ueberschuls an Kieselsäure vertrieben wird, nicht 
sehr günstig: er concentrirt sich daher im Bade 
und bleibt von diesem Reinigungsverfahren unbe- 
helligt. Hierin liegt der Grund, weshalb bis vor 
kurzem phosphorhaltiges Roheisen zur Stahlbe- 
reitung keine Verwendung fand. Es ist bekannt, 
dals Heaton zuerst eine rationelle Theorie über 
die Entphosphorung aufstellte und dafs Professor 
Gruner der erste Hüttenmann war, der das 
Princip Heatons ernstlich aufnahm, und die Er- 
‘wartungen, welche an einen Ersatz des sauren 
durch basisches Material zu knüpfen seien, klar 


. dargelegt hat. 


Pr 


Einige Jahre der Entwicklung waren dennoch 


nöthig, bis man zu praktischen Resultaten in 


dem von Heaton angekündigten Verfahren ge- 
langte; diese Ehre blieb den Engländern Thomas 
und Gilchrist vorbehalten, welche dieser neuen 
Fabrication in der Metallurgie den Weg bahnten 
und dadurch eine Erfindung zur richtigen Zeit 
machten, denn die alten Stahlerzgruben hätten 
dem ungeheuren, stets im Wachsthum begriffenen 
Bedarf der heutigen Industrie nicht lange mehr 


genügt. 


Die Erfindung von Gilchrist - Thomas fand 
namentlich Anwendung auf die Bessemerbirne ; 


‘die Affinirung im Herde nach ihrem Verfahren 


wurde wenig betrieben, es wurde sogar die Mög- 
lichkeit des Gelingens derselben bestritten, und 
es ıst in dieser Hinsicht wahr, dafs die Thomas- 


schen Patente ein wenig unbestimmt abgefalst 


sind, so dafs ihre buchstäbliche Befolgung zu 
schleuniger, mit einem rationellen Betrieb durch- 
aus nicht zu vereinigenden Abnutzung des basischen 
Herdes führen würde. 

Ich habe stets Vertrauen auf die Affinirung 
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im basischen Herde gesetzt, meine ersten Patente 
zur Vervollkommnung dieses Verfahrens datiren 
aus 1878, und wurde ich nur wenig später durch 
die dieser Arbeit vorausgeschickten Erwägungen 
zu einer praktischen Methode geleitet, die vor- 
zügliche Resultate ergab; dieselbe benutzt gleich- 
zeitig das Kruppsche Reinigungsverfahren, bei 
welchem der saure Herd mit einer Wandaus- 
fütterung von Eisenerz versehen wird, und das 
Thomassche Verfahren, welches der directen Wir- 
kung des basischen Herdes noch die Wirkung 
verschiedener basischer Zuschläge, wie Kalkstein, 
Kalk, Eisenoxyd u. s. w., zufügt. Ich kann .in- 
defs behaupten, dafs mein Verfahren viel sicherer 
als das Kruppsche wirkt und vor dem von 
Thomas eingeführten verschiedene Vortheile be- 
sitzt, namentlich die vollständige Erhaltung des 
Herdes, dessen Zusammensetzung von - wenig 
Einfluls ist, nur vorausgesetzt, dals sie basisch 
sei und die Verwerthung der Kohlensäure des 
Kalksteins als mechanisches und oxydirendes Agens. 

Mein Verfahren besteht in Nachstehendem: 

Ich fülle auf den aus Kalk, gebranntem 
Dolomit oder Magnesia hergestellten Boden eine 
Schicht aus Eisenerz, welche oxydirend, ebenso 
wie im Kruppschen Procefs, wirken und aulser- 
dem die Zersetzung des Kalksteins in seine zwei 
Elemente: Kalk und Kohlensäure, verlangsamen 
soll. Es ist bekannt, dafs die Zersetzung von 
Kalkstein durch Wärme in geschlossenen Ge- 
fälsen erst bei viel höherer Temperatur stattfindet, 
als dies in den gebräuchlichen Oefen der Fall ist, 
namentlich dann, wenn der Kalkstein durch eine 
Schicht fremden Materials beschützt wird, welches 
sich den ersten Ausscheidungen von Kohlensäure 
widersetzt. Diese beiden übereinander gelagerten 
Schichten bilden das, was ich einen falschen 
Boden (fausse sole) nenne, und sind die Grund- 
lage meines Verfahrens. Ich bringe das Roh- 
eisen und den der Reinigung zu unterwerfenden 
Schrott auf diesen falschen Boden ein. Das 
Roheisen wird zuerst flüssig, und jeder seiner auf 
das Erzbett ankommenden Tropfen affınirt sich 
dort energisch unter Auswerfung von Funken; 
erst nachdem ein Theil des Einsatzes geschmolzen 
ist, tritt die Kohlensäure des Kalksteins da- 
zwischen, indem sie das teigige oder flüssige 
Metall, es hierbei aufrührend und oxydirend, 
durchdringt. 

Von der Stärke der durch die Kohlensäure 
veranlafsten Wallung kann man sich Rechen- 
schaft ablegen, wenn man das in dem jedesmal 
zugeschlagenen Kalkstein enthaltene Volumen Gas 
ausrechnet. Der Zuschlag an Kalkstein beträgt 
im Mittel 400 kg, da 1 kg desselben 225 | 
Kohlensäure enthält, so beträgt die Gesammt- 
menge derselben 400 X 225 = 90000 1 bei ge 
wöhnlicher Temperatur oder ungefähr das Sieben- 
fache bei der Temperatur, welche das Gas that- 
sächlich im Ofen annimmt. 
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Wir haben gesehen, dafs einer der Vorzüge 
des Verfahrens darin besteht, dafs die den Herd 
constituirenden Elemente nicht dazwischen zu 
treten brauchen, so dafs dieser sozusagen von 
unbegrenzter Dauer ist und dafs die Zusammen- 
setzung desselben von wenig Einflufs ist, so dals 
man sie aus solchen Bestandtheilen, welche man 
gerade zur Hand hat, sogar aus Kalk vornehmen 
kann; aufserdem ist es möglich, ihn wieder auf- 
zufrischen, wenn es nöthig ist, dadurch, dafs man 
bei einem Einsatz einen sehr reinen Kalkstein 
oder Dolomit direct auffüllt, so dafs der sich 
bildende Kalk oder die Mischung von Kalk und 
Magnesia unschmelzbar wird und eine gewisse 
Menge davon zurückbleibt, am Boden anklebt 
und dessen Dicke vergrölsert. 

Ein weiterer Vortheil besteht in der Be- 
schleunigung der Affinirung, welche unter diesen 
Bedingungen eintritt und eine Erhöhung der 
Production um 20% ermöglicht. 


Endlich hat M. CGhalmeton, Ingenieur der. 


Stahlwerke von Aubin, wo er mein Verfahren 
eingeführt hat, zuerst bemerkt, dals im Gegen- 
theil zu der in der Bessemerbirne statthabenden 
Erscheinung der Zusatz des Ferromangans durch 
die phosphorhaltigen Schlackenschichten hindurch 
dem Bade keinen Phosphor wieder zuführt. Dies 
läfst sich durch die geringe Dicke der Schlacken- 
schicht im Herdofen im Verhältnifs zu der, welche 
in der Bessemerbirne obenauf schwimmt, erklären. 

In Aubin war die Beschickung nachstehende: 


Roheisen Schrott 
Gesammter Kohlenstoff 2,73% 0,14 % 
"Silicium 2,80... AH, 
Phosphor . 0,47 „ 040 „ 
Schwefel . 0,201 47200,29 5 
Mangan 0,602 „EU 


Die Analyse der erzeugten Schienen ergab: 


Charge Nr, Kohlenstoff Siliium Phosphor Schwefel Mangan 
9554 087 014 012 020 0,65 
2636 0,386 0,09 0,16 0,16 0,46 
2648 034 0,09 0,18 0,16 0,40 
2656 0,37 te 0090 


Man schäumte nicht ab, um die Affinirung 
nicht zu weit zu treiben und durch die Ent- 
ziehung einer zu grolsen Menge von Phosphor 
nicht zu weiche Schienen zu erzeugen: man 
kohlte durch Zusatz von reinem grauen Roheisen 
zurück, welches sich, wie das Mangan durch die 
Schlackenschicht durch, dem Bade mittheilte; der 
Gehalt desselben an Phosphor änderte sich durch 
den Zusatz des Ferromangans nicht, wie nach- 
stehende Analysen beweisen: 


vor dem Phosphorgehalt nach dem Manganzusatz 


0,11 0,12 
0,19 0,16 
0,19 0,18 
0,11 0,13 
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Die Königshütte in Oberschlesien wendet mein 
Verfahren seit dem 1. October 1881 an, mehrere 
andere Stahlwerke sind im Begriff, dasselbe emzu- 
führen. 

Das Verfahren dient zur Vervollständigung 
des basischen Bessemerverfahrens, namentlich bei 
den Hüttenwerken, welche Stahl von grolser 
Dehnungsfähigkeit und Weichheit darstellen, und 
ist in diesem Punkt die Ueberlegenheit so klar 
erwiesen, dafs ich annehmen muls, dals man 
auch auf reines Roheisen das Verfahren anwen- 
den wird. 

Ich gehe hier nicht auf die Einzelheiten 
der ÖOfenconstruction ein; sie unterscheidet sich 
nicht von der, welche Gilchrist- Thomas und ihre 
Mitarbeiter, zu welchen ich mich rechne, ange- 
geben haben. Dennoch verlangt mein Verfahren 
ein gewisses Ofenprofil und Constructions-Einzel- 
heiten, die auf Grund meiner Erfahrung von Ein- 
fluls auf guten Gang und Dauer des Ofens sind. 


2. Affinirung von Nickelrohgufs und Regulus. 
Die Gielserei erster Schmelzung von Nickel- 
erzen, welche ich in Numea (Neu - Galedonien) 
eingerichtet habe, erzeugt mit Sprocentigen Erzen 
Roh- oder Regulus-Güsse nachstehender Zusam- 


mensetzung: 

Kohlenstoff 1,70 
Silicium . ER EN, 
Schwefel; 2 2. En 
Eisen in. |a 7 un a a ee En ee 
Nickel a ER Te 
Kobalt, Kupfer, Chrom, Mangan, 

Magnesium, Calcium . Spuren 


Die Gielserei geht 
Leitung der Herren Caubry und Couchond. 

Ich habe diesen Regulus mehrere Jahre hin- 
durch in der Hütte zu Septemes (Bouches du 
Rhöne) ausschlielslich auf trockenem Wege affınirt. 
Von Anfang an bemerkte ich, dals die Aus- 
scheidung des Siliciums aufserordentlich langsam 
vor sich ging, namentlich bei geringem Schwefel- 
gehalt, so dafs es erschien, als ob Schwefel die 
Oxydation des Eisens in der Weise erleichtert, 
dals sich sofort ein Eisensilicat bildet. Nachdem 
man das Bad mehrere, Stunden hintereinander 
starken Luftströmen ausgesetzt hat, sieht man 
auf der Oberfläche des geschmolzenen Metalls 
graue Häutchen erscheinen, welche nichts anderes 
als Kieselsäure sind, die aus der Verbrennung 
des Silieiums herrührt und sich mit der Zeit 
durch Ausscheidung von dem Bade trennt. Die 
Gegenwart von basischen Oxyden mangelte hier 
beinahe ganz, da das metallische Bad, in dem 
der Nickel vorherrschte, wenig oxydirbar war 
und aulserdem Nickeloxyd sich nicht so leicht 
wie Eisenoxyd mit Kieselsäure verbindet; unter 
diesen Umständen konnte die Kieselsäure nicht 
durch Verbindung mit Basen "flüssig werden, 
sondern blieb in der Metallmasse aufgelöst und 
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gelangte erst mit der Zeit an die Oberfläche. 
- Unter diesen Umständen wurde die Ausscheidung 
des Siliciums ungemein kostspielig, sie dauerte 


bei hochsilieirten Güssen mehrere Tage. Ich 
versuchte damals die Vornahme dieser Arbeit 
dadurch beschleunigen zu können, dafs ich der 
Kieselsäure die Basen lieferte, welche ihr zur 


- Sehmelzung fehlten, und füllte sie auf den Boden 
‚unter dem Rohgufs. Hierdurch erzielte ich einen 


vollständigen Erfolg, und damals entdeckte ich, 
welchen Nutzen man aus der Kohlensäure des 
Kalksteins als Mittel zur mechanischen Umrührung 


und sogar zur Oxydation des Bades ziehen kann. 


Beiläufig erwähne ich, dafs ich zur Aus- 
scheidung von Schwefel aus Nickel mich einer 


Reaction bediente, welche der von Rollet neuer- 
- dings angewandten gleicht, nämlich Schmelzung 


des Metalls in Gegenwart eines Ueberschusses 
von Kalk und Kohle; die Versuche, welche ich 
bis zur Erlangung dieses Resultates anstellte und 
die aus 1878 datiren, waren den von Rollet mit 
Eisen angestellten sehr analoge. Es gelang uns 
sogar, mittelst dieses Processes Nickel sowohl 
im gewöhnlichen sauren Herd oder im Gupolofen 
mit saurer Wandausfütterung vollständig zu ent- 
schwefeln; ohne basische Fütterung wurden je- 
doch die Oefen so schnell zerstört, dafs das Ver- 
fahren nicht ökonomisch war. 

Ich habe im basischen Herd bei Stahlbe- 
reitung das gleiche Entschwefelungs - Verfahren 
unter Erzielung ziemlich zufriedenstellender Re- 
sultate benutzt. { 

Die Affinität Schwefel zu Eisen und 


von 


Nickel ist gleich stark, und man kann allgemein 


sagen, dafs im Affinirungsproce[s die Metalloiden 
sich zum Nickel gerade so wie zum Eisen ver- 


halten, während die Metalle sich zum Nickel 


ebenso wie zum Kupfer verhalten. 


3. Affinirung von arsenik-, antimon- und phosphor- 
haltigem Itohkupfer. 


Wenn Rohkupfer Arsenik, Antimon und Phos- 
phor einschlielst, so sollte die Affinirung des- 
selben ebenfalls in Gegenwart von Basen und 


auf Grund der oben auseinander gesetzten Prin- 
cipien stattfinden. 


Arsenikhaltiges Kupfer aus Rio Tinto habe 
ich in der Hütte der Herren J. J. Laveissiere 
& fils in Deville bei Rouen in nachstehender 
Weise behandelt: 


Nachdem der Affinirungsofen mit einem 
basischen Boden versehen worden, setzte ich 
darauf einen falschen Boden aus Kalkstein und 
darübergefülltem Mangansuperoxyd ein und legte 
darauf die zu reinigenden, arsenikhaltigen Kupfer- 
blöcke. Die Schmelzung wurde unter Strömen 
atmosphärischer Luft bewirkt, und traten unter 
den genannten Umständen die Erscheinungen 
wieder auf, welche ich weiter oben bei der Affi- 
nirung des Roheisens und Regulus beschrieben 
habe, d. h. die an die Oberfläche steigende Schlacke 
schliefst einen hohen Procentsatz Arsenik, unge- 
fähr 80% der ursprünglich im Kupfer enthaltenen 
(Quantität, ein. 

Um die letzten Spuren des Arseniks auszu- 
treiben, lälst man das Bad unter dem Luftstrom 
wieder teigig werden, schmilzt es dann unter 
Zuschlag von basischen Flufsmitteln und wieder- 
holt die Operation bis zur gänzlichen Reinigung, 
so dals das Verfahren sich ungefähr, wie folgt, 
darstellen lälst: 


Arsenik Eisen 


Rohkupfer-Einsatz . . 0,798 0,320 

Nach der 1. Schmelzung . 0,141 0,022 
e Bude = 0,100 Spur 
5 Yürd. 2 0,023 £ 


Die Anwendung dieses Verfahrens auf .Roh- 
Oo 

kupfer hat mehrere ökonomische Vortheile, nament- 

lich: 


1. der Boden absorbirt nicht so viel Kupfer als 
die aus Sand hergestellten Böden; 


2. die Abwesenheit der Kieselsäure verhindert 
eine übermälsige Schlackenbildung; das 
oxydirte Kupfer bildet ein Oxydul, das im 
Bade aufgelöst bleibt und welches man 
schlielslich auf gewöhnlichem Wege reduecirt. 


Antwerpens Hafen- und Quai-Anlagen. 


N 


520 Nr.'9. 
Befreundeter Seite verdanke ich die, zwar 
bereits in der Mitte des Jahres 1881 verfalste 


Schilderung der Hafen- und Quai-Anlagen in 
Antwerpen; ich glaube aber annehmen zu dürfen, 
dafs diese Mittheilungen für unsere Leser auch 
jetzt noch einiges Interesse haben werden. Ant- 
werpen bildet für die rheinisch-westfälische In- 
namentlich für die Eisen- und Stahl- 
einen der wichtigsten Ausfuhrhäfen, 
nach den verschiedensten Richtungen 
stets zur Verfügung stehen, 
die Frachten daher billig sind und auch die 
Eisenbahnverbindung sich befriedigend gestaltet 
hat. Leider ist die Herstellung einer directen 
‚leistungsfähigen Wasserstralse, welche durch 
den Rhein-Maas-Kanal die Verbindung mit dem 
in Holland und Belgien bereits bestehenden 
Kanalnetz ermöglicht, ohne die Durchschneidung 
eines verhältnifsmälsig kleinen Theiles des hol- 
ländischen Gebietes nicht möglich und bis jetzt 
an dem Widerstande der Holländer gescheitert. 

Seit dem Jahre 1881 ist an den Hafen- und 
Quaibauten in Antwerpen mit voller Energie 
weiter gearbeitet worden. Als ich im vergange- 
nen Jahre diesen Platz besuchte, um mich mit 
den Verkehrsverhältnissen desselben bekannt zu 
machen, war eine bedeutende Strecke der (uais 
fertig; die eisernen Waarenschuppen 


dustrie, 

industrie, 
da Schiffe 
und Welttheilen fast 


bereits 


zwischen den Quais und den hinter den ersteren. 


liegenden Eisenbahngeleisen waren errichtet, und 


die Expedition der grolsen atlantischen Dampfer . 


erfolgte bereits von dieser Stelle. Der Umstand, 
dafs die Wassertiefe in der Schelde und an den 
Quais es den tiefgehenden, gröfsten Seedampfern 
gestattet, zu jeder Zeit, also auch zur Ebbe, an- 
zulegen, resp. auszulaufen, ist ein Vorzug, den 
Antwerpen vor allen anderen Nordseehäfen voraus 
hat, die bei der Goncurrenz mit diesem Platze 
in Frage kommen könnten. Denn Rotterdam 
hat in seiner directen Einfahrt nur 16° Wasser, 
tiefer gehende Schiffe müssen den weiten und 
beschwerlichen Umweg über Brouwershaven 
machen, und Amsterdam hat zwar die erforder- 
liche Tiefe in seinem Nordseekanal, die Befahrung 
desselben ist jedoch, infolge der Durchschleusung 
bei Ijmuyiden, mit Aufenthalt verknüpft und durch 
die Kanalabgaben auch kostspielig. 

Sollte es dereinst noch gelingen Antwerpen 
durch gute Wasserstralsen mit dem Hinterlande 
zu verbinden, so wird dieser Platz für einen 
grofsen Theil des Continents wahrscheinlich eine 
Bedeutung erlangen, welche hinter derjenigen nicht 
zurücksteht, die Liverpool für England hat. 

Das höchste Erstaunen und eine wohlverdiente 
Bewunderung mufs jedoch jeden Deutschen er- 
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füllen, wenn er bei dem Besuch der genannten 
Plätze wahrnimmt, wie in wahrhaft grolsartiger 
Weise staatliche, communale und selbst private 
Kapitalien verwandt werden, um dem Handel 
die beste Gelegenheit, die grölsten Erleichterungen 
zu verschaffen und dadurch den Verkehr anzu- 
ziehen. 

Die Grolsartigkeit der in dieser Beziehung in 
Antwerpen, Rotterdam und Amsterdam geschaffe-- 
nen Anlagen kann in vollem Umfange nur wür- 
digen, wer sie gesehen hat. Wenn diese Anlagen 
theilweise noch weit über das gegenwärtige Be- 
dürfnifs hinausgehen, so lassen sie doch immer- 
hin erkennen, mit welcher Einmüthigkeit die 
Regierungen, Volksvertretungen und Gommunen 
in Belgien und Holland, diesen verhältnilsmäfsig 
kleinen Ländern, bereit sind, Hunderte von Mil- 
lionen aufzuwenden, um den internationalen 
Verkehr und damit die wirthschaftliche Wohlfahrt 
des eigenen Landes zu heben. 

Mit einem gewissen Gefühl der Beschämung 
wird der Deutsche sich aber bei der Betrachtung 
jener grolsartigen Bauwerke und Anlagen fragen, 
wo ist Aehnliches von den deutschen Küstenländern 
oder vom Deutschen Reiche selbst geschaffen ? 
Die verhältnifsmäfsig kurze deutsche Nordseeküste 
hat zwar Häfen, die sich, wie Hamburg und 
Bremen, durch die Energie und rastlose Thätig- 
keit ihrer Bewohner zu bedeutungsvoller Stellung 
emporgeschwungen haben, dies aber trotz vielfach 
ungünstiger Verhältnisse. Denn die Verbindung 
dieser Plätze mit der See, theilweise auch mit 
dem Hinterlande, ist mangelhaft, und doch wür- 
den Mittel, die zu den in Holland und Belgien 
zu ähnlichen Zwecken verwandten Summen, 
selbst wenn inan von dem Grölsenverhältnifs des 
mächtigen Deutschland zu jenen Staaten absieht, 
nur gering sind, genügen, um die Fahrwasser zu 
vertiefen, dem gröfsten Verkehr leichter als jetzt 
zugänglich zu machen und geeignete Wasser- 
verbindungen mit dem Binnenlande herzustellen. 

Die Häfen der Ems liegen demjenigen In- 
dustriebezirke, welcher die gewaltigste Entwicklung 
in unserm Vaterlande erlangt hat, von allen 
deutschen Häfen am nächsten; die Herstellung 
einer geeigneten Wasserverbindung scheiterte aber 
vorläufig an Kirchthurmsinteressen, die sich Gel- 
tung zu verschaffen wulsten. Bei uns ist eben, 
wenn es gilt, das wirthschaftliche Gedeihen des 
Volkes zu fördern, die Einmüthigkeit in den 
malsgebenden Factoren nicht vorhanden, welche 
ich als einen hervorragenden Factor in Holland 
und Belgien rühmen konnte. Bei uns verhindern 
eng begrenzte Sonderinteressenten und aus poli- 
tischen Bestrebungen hervorgehende Parteirück- 
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verstanden worden; 
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* Emden und Leer ruinirt. 


‚handel ungemein gelitten. 


sichten eine grolse, fruchtbringende Auffassung 
wirthschaftlicher Fragen und Malsnahmen. 

Die Emshäfen mit ihren für internationalen 
Schiffsverkehr guten Wasserwegen, die mit ver- 
hältnifsmälsig sehr geringem Aufwande zu aus- 
gezeichneten Hafenplätzen umgeschaffen werden 
könnten, wissen ein Lied davon zu singen. In- 
folge weitgehender Berücksichtigung agrarischer 
Interessen, die sich für geschädigt erachteten, 
wurde der Ausnahmetarif für Getreidesendungen 
von den Nordseehäfen nach dem Industriebezirke 
aufgehoben, Diese Mafsregel ist vielfach nicht 
denn das Decret, welches 
die Aufhebung eines Ausnahmetarifs verfügt, hat 


doch nicht die Kraft, den Boden in den betref- 


fenden Landestheilen so zu befruchten, dals er 
sofort erzeuge, was von der dicht gedrängten 


"Industriebevölkerung an Getreide verbraucht wird. 


Diese Aufhebung hat in der Hauptsache nur die 
Folge gehabt, dals das Getreide, welches in den 
hier in Rede stehenden Bezirken fehlt und unter 
jeden Umständen beschafft werden mufs, anstatt 
in deutschen Schiffen nach Emden oder Leer zu 
gehen und auf deutschen Eisenbahnen dem Be- 
stimmungsorte zugeführt zu werden, jetzt, wie 
wohl anzunehmen, auf holländischen Schiffen 
nach den holländischen Häfen gelangt und auf 
holländischen -Flulsfahrzeugen den Rhein herauf 
nach den Industriebezirken verschifft wird. Da- 
mit ist aber der blühende Getreidehandel von 
Wie steht es nun mit 
dem seiner Zeit gleichfalls blühenden Holzhandel ? 
Der Zoll für Bau- und Nutzholz, roh oder. blofs 
mit der Axt vorgearbeitet, beträgt per 100 kg 
0,10 :# oder für 1 Festmeter 0,60 «#, für Bau- 
und Nutzholz, gesägt oder auf anderm Wege 
vorgearbeitet oder verkleinert etc., per. 100 kg 
0,25 «% oder per 1 Festmeter 1,50 «%. Der Im- 
port für Bretter oder in anderer Weise bearbei- 
tetes Holz hat natürlich, infolge des hohen 
Zolles, aufgehört, und daher hat auch der Holz- 
Nun habe ich wohl 
zu den Herren in Emden und Leer gesagt:, 
„Rohes Bau- und Nutzholz können Sie, wie ich 
sehe, trotz des Zolles noch immer einführen; 
warum richten Sie nicht, wie es eine Firma in 
Papenburg bereits gethan hat, Holzbearbeitungs- 
fabriken, Säge- und Hobelwerke etc. ein? Sie 
könnten damit ein gutes Geschäft machen.* 
„Das wissen wir auch ohne Ihren Rath,“ wurde 
mir ungefähr geantwortet; „aber wer bürgt uns 
dafür, dals der verhältnilsmäfsig hohe Zoll auf 
bearbeitetes Holz lange besteht; bei dem ener- 
gischen Drängen auf Beseitigung der Schutzzölle, 
— jede freihändlerische Zeitung verkündet ja be- 
reits heute mit voller Ueberzeugungstreue das bal- 
dige Ende der Schutzzollära, — wird niemand so 


- thöricht sein, sein Kapital in Anlagen zu stecken, die 


mit der Beseitigung oder mit der wesentlichen Er- 


‚mälsigung der betreffenden Zölle werthlos sein 


„STAHL UND EISEN.“ > NL % 


521 


würden!“ Und die Leute behalten ihr Kapital, 
anstatt es productiv anzulegen, in der Tasche; 
der Handel aber stockt, und die Häfen sind ver- 
ödet. 

Dieser Vorgang illustrirt aber unsere Zustände 
ungemein treffend. Der Zolltarif einer Nation 
und der sichere, unentwegte Glaube an den un- 
veränderten Bestand desselben gehören zu den 
bedeutendsten und wichtigsten Grundlagen für 
die productive Thätigkeit und die wirthschaftliche 
Entwicklung. Fehlt dieser zuversichtliche Glaube, 
muls das feinfühlende Kapital in jedem Jahre 
einen Wechsel in den malsgebenden Vorbedin- 
gungen, welche der Zolltarif gewährt, befürchten, 
so ist der Unternehmungsgeist gelähmt, das Kapi- 
tal sucht andere Anlagen, wenn auch aulser 
Landes, und damit geht die Gelegenheit zur Ar- 
beit und "Kapitalbildung verloren. Dies sollten 
sich unsere Freihändler doch etwas mehr zu 
Herzen nehmen. Zu glauben, dafs ein Theil 
unserer Schutzzölle einen schädlichen Einfluls auf 
unser wirthschaftliches Leben ausübt, kann niemand 
ihnen verwehren; sie mülsten aber wohl erkennen, 
dals das endlose Rütteln an dem Zolltarif, dafs 
der wüste Kampf um die Aufhebung der Schutz- 
zölle weit mehr schadet als in ihren Augen diese 
Zölle selbst. Da aber ein sehr grolser Theil der 
Nation an den Schaden nicht glaubt, sondern 
von der wohltbätigen Einwirkung der Schutz- 
zölle überzeugt ist, so könnten sich unsere frei- 
händlerischen Heilssporne endlich beruhigen und 
dem Volke die stetige Entwicklung auf der Grund- 
lage eines, in seinem Bestande gesicherten Zoll- 
tarifes gönnen. Dasselbe möchte ich aber auch 
denen zurufen, die jährlich mit neuen schutz- 
zöllnerischen Forderungen hervortreten; ihr Stre- 
ben hat in dieser Beziehung ganz dieselbe 
nachtheilige Wirkung wie das Vorgehen der 
radicalen Freihändler. Der Zolltarif ist sicherlich 
kein vollkommenes Werk; die Mängel desselben 
auszugleichen, mufls aber in anderer Weise als 
durch jährliche Anträge auf Aenderung desselben 
versucht werden. In meinen Augen sind 
Stetigkeit des Zolltarifs und der feste Glaube an 
dieselbe diejenigen Factoren, welche zur Befruch- 
tung des Unternehmungsgeistes unseres wirth- 
schaftlichen Lebens in erster Reihe beitragen 
können; daher habe ich mich, unter voller Zu- 
stimmung der Vereine, die zu vertreten ich die 
Ehre habe, mit Entschiedenheit gegen jede Aen- 
derung des bestehenden Zolltarifes ausgesprochen. 

Ich bitte die geehrten Leser diese kleine Ab- 
schweifung zu verzeihen, zu der die Veranlassung 
bei Betrachtung der Verhältnisse in einigen un- 
serer wenigen Nordseehäfen und bei dem Ver- 
gleich mit den wirkungsvollen Bestrebungen in 
unseren kleinen Nachbarstaaten sehr nahe lag. 

Nachstehend bringe ich die eingangs erwähnte 
Beschreibung der Hafen- und Quai-Anlagen von 
Antwerpen. Leider ist es mir nicht möglich, 
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die Pläne, auf welche in der Beschreibung 
Bezug genommen wird, dem Hefte von »Stahl 
und Eisen« hinzuzufügen; ich glaube aber an- 
nehmen zu dürfen, dafs diejenigen unserer ge- 
ehrten Leser, welche ein Interesse für den Verkehr 
mit Antwerpen haben, die Verhältnisse so weit 
kennen, um sich auch ohne Plan orientiren zu 
können. 


H. A. Bueck. 


A. Die Hafen-Anlagen im Norden. 


Der beigefügte General-Plan Nr. 1 mit der 
Ringmauer der Festungswerke dient zur besseren 
Uebersicht, die darauf verzeichneten Hafen - An- 
lagen sind auf dem Special-Plane Nr. 2 genauer 
zu sehen, die ersten beiden Docks 1 und 2 wur- 
den von Napoleon I. im Jahre 1811 angelegt, 
und hat davon Nr. 1, der sogenannte. kleine alte 
Dock, 147 m Länge auf 173 m Breite—=25431 qm 
Flächenraum, auf 5 m 84 cm Tiefe; — der zweite, 
srolse alte Dock genannt, Nr. 2, hat jetzt noch 
376 m Länge auf 155 m Breite = 58280 qm 
Flächenraum, nachdem vor zwei Jahren 18 m 
Breite und Länge abgenommen und die Quais 
an der Süd- und Ostseite um soviel verbreitert 
sind. — Im Jahre 1858 wurden unler dem 
Bürgermeister Loos der neue oder Kattendyk-Dock 
Nr. 4 gebaut und damals schon 3 grolse Dry- 
docks darin eingerichtet; dieser Dock ist vom 
jetzigen Stadtrath, unter Bürgermeister De Wael, 


bedeutend vergrölsert, und sind noch weitere 3 Dry-- 


docks darin angelegt, welche im Monat September 
d. J. eingeweiht und dem Verkehr übergeben 
werden sollen. — Der Kattendyk-Dock ist nun- 
mehr 950 m lang auf 140 m breit, hält 153000 qm 
Flächeninhalt und ist 6 m 39 cm tief; der an- 
grenzende Sas- oder Schleusen -Dock Nr. 5, wel- 
cher ihn mit der Schelde verbindet, hat 110 m 
Länge auf 70 m Breite 7700 qm, und der 
Verbindungs-Dock Nr. 3, welcher ihn mit dem 
alten Dock verbindet, hat 85 m Länge auf 50 m 
Breite = 4250 qm; Nr. 6, der Holzdock, hat 
532 m Länge auf 150 m Breite = 79800 qm; 
Nr. 7, der Keurpische Dock, 377 m Länge auf 
180 m Breite = 67860 qm und Nr. 8, der 
Kanal-Dock, 618 m Länge auf 100 m Breite = 
61800 qm. In allen diesen neueren Anlagen ist 
die Wassertiefe gleichmäfsig 6 m 39 cm. 

Zu der allmählichen Vergröfserung dieser 
Hafenanlagen wurden von der städtischen Anleihe 
von 1859 bereits 51/, Millionen Frances verwandt, 
später von der in 1867 gemachten Anleihe noch 
10 Millionen; besonders hat sich aber der jetzige 
seit 1872 erwählte Stadtrath um die Vergrölserung 
und Verbesserung dieser Anlagen verdient ge- 
macht, indem von der in 1874 geschlossenen 
Anleihe 25 Millionen dazu angeselzt sind, welche 
nach und nach zur Verwendung kommen und 


wofür Folgendes theilweise bereits gemacht und 
theilweise noch zu machen ist: 


1. die Verbreiterung der Quais im alten Dock, 
2. die Vergrölserung des neuen Kattendyk-Docks 
und die Anlage der letzten 3 Drydocks, 

3. die Anlage von hydraulischen und Dampf- 

krahnen an sämmtlichen Docks, 

4. die Anwendung der hydraulischen Kraft für 
die Drehbrücken und die Schleusenthüren, 

5. die Anlage eines Hebebocks von 120 t, 

6. die elektrische Beleuchtung der Schleusen 
und der Rhede beim. Ein- und Ausgange 
von Schiffen Nachts, 

7. die Anlage von Güterschuppen auf allen 
Quais, wo genügende Breite dazu vorhanden, 

8. die Anlage eines neuen Docks für das 
Löschen und Lagern von Petroleum. 


Zum Zwecke der Anlage dieses neuen Petroleum- 
Docks hat die städtische Regierung im laufenden 
Jahre die Norder - Citadelle nebst verschiedenen 
Terrains und Gebäuden in der Nähe des Hafens 
vom Staate- für 3776000 Fres. angekauft, und 
wird ehestens wohl mit dem Bau dieses Docks 
angefangen werden, welcher, inclusive der Schleuse 
in der Schelde und der Verbindung mit den 
anderen Docks, mehrere Millionen erheischen 
wird. — Auf dem General-Plan Nr. 1 ist die 
Lage der Norder - Gitadelle (Plan Nr. 3) besser 
zu sehen, und liegen die Terrains (Plan Nr. 4) 
zwischen der Citadelle und den jetzt bestehenden 
Docks. 


BD. Die Hafen- Anlagen im Süden. 


Nachdem ein erster mit Herrn Dr. Stroufs- 
berg im Jahre 1870 geschlossener Contract von 
diesem nicht ausgeführt werden konnte, schlofs 
die städtische Regierung im Januar 1874 mit 
dem Staat eine Uebereinkunft, und wurde infolge- 
dessen durch das Gesetz vom 17. April 1874 
die Schleifung der Süder-Citadelle und der Um- 
bau derselben zu einem neuen Stadttheil mit 
Hafen - Anlagen decretirt. Im August 1874 be- 
reits wurde in Gegenwart der königlichen Familie 
mit dem Abbruch der Citadelle begonnen, und 
wurden die von der Gesellschaft des Südens vor- 
gelegten Pläne am 18. September 1875 geneh- 
migt. “Diese Gesellschaft, mit welcher die Stadt 
Antwerpen abrechnet, hat 13 ha an den Staat 
abzutreten und für Nivellirung und Einrichtung 
des Terrains für den Süder - Bahnhof, inclusive 
der nöthigen Exproprialionen, 7!/; Millionen zu 
zahlen gehabt, und muls sie der Regierung noch 
weitere 4!/, Millionen in Actien der Gesellschaft 
für die vom Staate zu bauende Brücke über die 
Schelde zahlen. — Die Hafenanlagen und Quai- 
Bauten im Süden sind vom Staate zu machen 
und in den Gesammt-Plan begriffen und bereits 
vollendet (siehe am Ende). 
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(©. Neubau der sämmtlichen Quais an der Schelde 
von Süden nach Norden. 


Die bisherigen Quais hatten eine Länge von 
2200 m auf eine Breite von 20 bis 25 m, waren 
aber auf einer Strecke von 700 m so untief, dafs 
nur Binnenfahrzeuge dort anlegen konnten. — 
Für die See-Dampfschiffe sind an vielen Stellen 
Landungsbrücken angelegt, welche 15 bis 20 m 
vom Quai hinauslaufen, und nur an dem zuletzt 
gebauten Rhein - Quai können transatlantische 
Dampfer direct anlegen. — Das Bedürfnils besserer 
Landungsplätze für die gröfseren Dampfer machte 
sich mehr und mehr fühlbar, und so übernahm 
denn der Staat den Bau des ganzen Quais in 
einer Länge von 3500 m, um so für 50 grölsere 
Dampfschiffe von 3000 bis 3500 t Register hin- 
reichende Landungsplätze zu sichern. Die Breite 
dieses Quais wurde zuerst auf 60 m, da dies aber 
ungenügend erschien, später auf 100 m bestimmt, 
und wird dieser gesammte Quai einen Flächen- 
inhalt von 30 ha oder 3000000 qm ein- 
nehmen. 


Aufser diesem Quai ist noch ein Verbindungs- 
deich von 650 m Länge ım Anschluls an die 
Festungswälle im Süden angelegt und ebenfalls 
bereits fertig. — 


Hart an den Quali mufs eine Wassertiefe von 
8 m bei niedrigster Ebbe bleiben, um den 
grölsten transatlantischen Dampfern das Anlegen 
zu ermöglichen. — Der Bau dieser Mauer, die 
Anlage der Docks im Süden, die Nivellirung der 
ganzen Terrains, das Ausfüllen der 4 .Kanäle 
oder Fleethen wurde öffentlich in Submission 
gegeben und am 7. Juni 1877 den Herren 
Couvreux & Hersent für die. Summe von 
38275255 Fres. übergeben; in diesen Betrag 
sind ca. 600000 Fres. Baggerkosten inbegriffen, 
welche nöthig erachtet wurden, um während des 
Baues die vorgeschriebene Wassertiefe vor der 
Mauer zu halten. Indessen ist vom Staate den 
Bauunternehmern eine Extra-Vergütung zugesagt 
für den vorauszusehenden Fall, dafs an manchen 
Stellen in der vorgeschriebenen Tiefe für die 
Grundbauten kein fester Boden gefunden würde, 
und haben die Staats - Ingenieure die dafür zu 


leistende Vergütung von vornherein auf 1 Million 


400000 Fres. veranschlagt. — Im Anfang des 
Jahres 1884 mufs nach den Bestimmungen des 
Contraets die ganze Arbeit geliefert sein, und 
zwar wurden für die einzelnen Sectionen (siehe 
Plan Nr. 5) folgende Zeiträume bestimmt: 


für die erste Section 3 Jahre 7 Monate, näm- 
lich bis Januar 1881, und wurde diese 
‚auch im Frühjahr d. J. bis zur Bastion 
St. Michel geliefert, nachdem durch den 
Einsturz einer Mauer eine Verzögerung von 
einigen Monaten entstanden; 
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für die zweite Section, welche jetzt im Bau 
begriffen, ist ein weiteres Jahr festgesetzt, 
doch wird voraussichtlich diese nicht recht- 
zeitig geliefert, höchstens bis zu der Stelle, 


wo der Neubau die alten Quaimauern trifft ; 
für die dritte Section ist ein weiteres Jahr; 
Jahr 


für die vierte Section ebenfalls noch ein 


bestimmt. 


Durch den Ankauf der Nord-Citadelle wird 
nun noch der Bau einer fünften Section, von 
dem Eingange des neuen Docks bis zu der 


Schleuse, welche den neuen Petroleum-Dock mit 
der Schelde verbindet, und dann eine sechste 
Section, von dieser Schleuse bis an die Festungs- 
Schlufsbastion, nöthig werden, und wird eine jede 
dieser Sectionen doch mindestens, inclusive Ein- 
richtungen, 8 bis 10 Millionen erfordern. 


Die Quai-Mauern, welche, wie bereits gesagt, 
einen Wasserstand von 8 m bei niedrigster Ebbe 
behalten müssen, sind, nach contractlicher Vor- 
schrift, ganz in Mauersteinen, Klampstan genannt, 
zu bauen und von der oberen Kante bis auf 1 m 
unter dem niedrigsten Wasserstande mit behauenen 
Granitsteinen zu besetzen. Die obere Kante der 
Mauer muls 6 m 35 cm über der gewöhnlichen 
niedrigsten Ebbe sein, so dafs die ganze Höhe 
14 m 35 cm beträgt. Nun fangen die Grund- 
arbeiten an, welche in einem Metallkasten in 
comprimirter Luft zu machen sind, und je nach 
der Fulstiefe 2 m 50 cm bis 5 m Tiefe haben, 
ganz unten hat dieser Mauerbau 9 m Breite, auf 
dem Grunde des Flusses 7 m und oben noch 6 m 
Breite. Die Mauer muls ein Gewicht von 6 t 
tragen können, und sind an vorgeschriebenen 
Stellen verschiedene Einschnitte zu machen, wo 
schwimmende Landungsbrücken für kleinere Fluls- 
dampfer und andere Fahrzeuge anzubringen sind. 
— Die vorgeschriebene Höhe der Mauer ist auf 
die gewöhnliche Fluth berechnet, welche meistens 
nur 4 m 20 cm über dem niedrigsten Wasser- 
stande erreicht. Indessen sind höhere Fluthen 
und Ueberschwemmungen dann und wann vorge- 
kommen, und zwar.ist die höchste bekannte Fluth 
am 31. Januar 1877 gewesen, wo die Wasser- 
höhe 6 m 77 cm betrug, während die nächst- 
hohe Fluth bis 1825 zurückdatirt, wo solche 
am 4. Februar 6 m 52 cm erreichte. — Durch 
die Regulirung der Quais in einer geraden Linie, 
wie dies besonders gut auf dem General-Plan Nr. 1 
zu sehen ist, soll die Flufsbreite überall möglichst 
gleichmälsig auf 350 m gebracht werden, und 
wird die Schelde, wie der beifolgende Plan zeigt, 
auf vielen Stellen verschmälert, auf anderen ver- 
breitert. 


D. Die für die Quai - Bauten nothwendigen 
Expropriationen. 


Auch diese, wie die Unkosten des Baues der 
Quai-Mauer, sind vom Staate zu tragen und 
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wurden ursprünglich für die zuerst angesetzte 
Breite von 60 m auf 8 Millionen Fres. veran- 
schlagt, indessen, da es sich als nothwendig er- 
wiesen, die Breite auf 100 m zu bringen, mulste, 
wie die blaue Linie auf dem Plan Nr. 5 zeigt, 
tief in den jetzigen Häuser-Gomplex hineinge- 
schnitten werden, so dals im ganzen ungefähr 
700 Häuser anzukaufen und niederzureilsen und 
den Bewohnern weitere Entschädigungen zu zahlen 
sind, womit man bereits angefangen hat. — Die 
Gesammtsumme, welche dazu erforderlich, wurde 
‚auf 18 Millionen Frances veranschlagt, wird 
aber voraussichtlich wohl überschritten werden 
müssen. 


E. Die Einrichtungen auf dem (Quai. 


Diese von der Stadt Antwerpen zu tragenden 
Einrichtungen, nämlich: Güterschuppen, Dampf- 
und hydraulische Krähne, die Schienenstränge für 
dieselben etc. ete., sind auf eine Gesammtsumme 
von 6 Millionen Fres. veranschlagt, doch auch 
darin wird man wohl mehr anlegen müssen, weil 
allen neuen Erfindungen und Verbesserungen in 
den bisherigen Einrichtungen Rechnung zu tragen 
ist. — Der vierfache Schienenstrang für die Eisen- 
bahn-Waggons wird vom Staate gelegt und ist 
in der obigen Summe nicht mit veranschlagt. 


F. Vertheilung der Einnahmen. 


Sobald alle Bauten und Einrichtungen vollendet 
sind, wird sowohl vom Staate als von der Stadt 
Antwerpen eine Aufstellung der von jeder Seite 
gezahlten Beträge gemacht. — Die städtische 
Regierung übernimmt dann die Verwaltung der 
Einnahmen und die Beaufsichtigung, welche Kosten 
sie vorab in Rechnung bringt, ferner eine Summe 
von 150000 Fres. jährlich, wofür sie die Anlagen 
in Stand zu halten und zu repariren sich ver- 


pflichtet. Der Ueberschuls wird zwischen Staat 
und Stadt, pro rata der gemachten Ausgaben, 
getheilt. 


———— 


Recapitulation. 


Norder- Anlagen. Fres. 
Verbesserungen und neue Anlagen 25000000 
Ankauf der Nord-Citadelle und der 

weiteren Terrains und Gebäude 3776000 
Süder- Anlagen. 
Für den Bahnhof ete. . 7500000 
Für die Brücke ". 4500000 
NB. Die Baukosten der Docks en 
in dem Betrage der Submission 
mit inbegriffen. 

Quai-Bauten. 

Betrag der Submission 38275255 
Zuschuls der Regierung 1400000 

Expropriationen. 

Ankauf von 700 Häusern und 
Enschädigungen . 18000000 

Einrichtungen auf den (Quais. 

Güterschuppen, Krähne und deren 
Schienenstränge etc. etc. . 6000000 
Fres. 104451255 


Aufser der äufseren Quai-Mauer, wovon die 
vollständige erste Section abgeliefert, sind hier 
im- Süden 3 grolse Docks für Binnenfahrzeuge 
angelegt, nämlich: 
der Schiffer-Dock, lang 266 m X 65 m Breite = 17332 qm 
„ Kohlen- „ 2409, 2 DONE ale 
„ Mauerstein-D. „255'/ „ X50 , —=41275,% 

Diese 3 Docks, welche 40 ha Flächenraum 
einnehmen, haben sämmtlich 6 m Wassertiefe 
und sind seit April dem Verkehr übergeben. 

Die verschiedenen Docks sind durch 10 m 
breite Kanäle verbunden, worüber Drehbrücken 
liegen, und ist die Schleuse nach der Schelde 
hinaus 25 m lang und 13 m weit. 

Sowohl auf dem General-Plan Nr. 1 als auch 
auf dem Specialplan der Quai-Anlagen Nr. 5 sind 
diese Docks und die Quai - Mauer der ersten 
Section als fertig dargestellt, bis zur Bastion 
St. Michel, der früheren Station der Eisenbahn 
nach Gent (Pays de Waes), und ist jetzt die 
zweite Section, die auch im Flufsbette gebaut 
wird, in Arbeit. 


Die 24. Hauptversammlung des Vereins deutscher Ingenieure 
zu Dortmund. 


uunnnnnnnnnn 


In den Tagen vom 13. bis 16. August wurde 
zu Dortmund, unseres Wissens zum erstenmal 
auf rother Erde und im Herzen des westfälischen 
Bergbau- und Hüttenbezirkes, die diesjährige Haupt- 
versammlung des Vereins deutscher Ingenieure 
abgehalten. 

Die Verhandlungen 


fanden im >» Kölnischen 


| Hofes, 


dem Domicil des westfälischen Bezirks- 
vereins, statt. Die erste aufserordentlich zahlreich 
besuchte Gesammtsitzung wurde am 13. August, 
Morgens 91/g Uhr, vom Vorsitzenden Herrn 
Dittmar eröffnet. Nachdem zuerst Herr Re- 
sierungspräsident von Rosen aus Arnsberg im 
Auftrage des Oberpräsidenten Herrn von Hage- 


meister die Versammelten im Namen der 
Provinz Westfalen und darauf Herr Oberbürger- 
meister Lindemann im Namen der Stadt Dort- 
mund herzlich begrüfst hatten, hielt der Vor- 
sitzende, nachdem er den Vertretern der Be- 
hörden für ihren Willkomm bestens gedankt und 
der Versammlung den Grufs des durch Krank- 
- heit am Erscheinen verhinderten Vereinsdirectors, 
R des Herrn Dr. Grashof, überbracht hatte, die 


Eröffnungsrede. Redner warf einen Rückblick 
_ auf die Lage der deutschen Industrie im letzten 
Jahrzehnt und schilderte die Krisis, welche in 
dieser Zeit von der Industrie durchgemacht sei. 
_ Es sei eine Zeit der Prüfung gewesen, die noth- 
_ wendig gewesen sei, um von Irrungen wieder 
in richtige Bahnen einzulenken, der deutsche 


Fabricant habe gelernt, wieder normal zu produ- 
eiren, der Arbeiter, ausdauernd zu arbeiten ; heute 
seien wir wieder in der Lage, die CGoncurrenz 
_ mit dem Auslande aufzunehmen; auch die kunst- 
gewerbliche Industrie sei unter der Protection 
des kronprinzlichen Paares zu hoher Blüthe ge- 
langt. Wie besonders die rheinisch-westfälische 
Industrie mit Riesenschritten vorwärts gegangen 
sei, das würden die Herren Ingenieure bei Be- 
sichtigung der Fabriken selbst sehen. Wenn 
auch hauptsächlich die von der Regierung in den 
letzten Jahren eingeschlagene Wirthschaftspolitik 
die Wege zu einem neuen Aufschwunge geebnet 
habe, so habe doch auch der Ingenieurverein 
das Seine dazu beigetragen. Redner schliefst 
- mit dem Wunsche, es möge auch ferner ein 
Jeder bestrebt sein, den Erzeugnissen der deut- 
schen Industrie den Stempel deutschen Geistes 
-  aufzudrücken und dem Wahlspruche des Vereins 
_ treu zu bleiben, welcher lautet: »Festes Zu- 
sammenhalten zum Nutzen der Industrie Deutsch- 
lands!« 
Hierauf erstattete der Generalsecretär Herr 
- Th. Peters den Jahresbericht, woraus wir ent- 
nehmen, dafs der Zuwachs an Vereinsmitgliedern 
- im vergangenen Jahre 576 betragen hat, wodurch 
die Mitgliederzahl auf 4812 gestiegen ist. Redner 
gab einen Ueberblick über die Arbeiten des Ver- 
eins im verflossenen Jahre, unter denen besonders 
_  erwähnenswerth sind: 1. Prüfung der Industrie- 
Schutzgesetze (Patentgesetz, Marken- und Muster- 
schutzgesetz) und deren Handhabung; 2. Auf- 
stellung von Normen für die Untersuchung von 
Dampfmaschinen und Dampfkesseln; 3. Samm- 
lung von statistischem Material und Vorschläge 
in Bezug auf den technischen Werkstattsunterricht. 
- Von obigen Arbeiten ist ad 2 fertiggestellt, die 
übrigen sind noch nicht abgeschlossen. 

Nach diesen geschäftlichen Mittheilungen er- 
hielt Professor W. Schulz aus Aachen das 
Wort zu einem Vortrage »über die Zukunft der 
elektrischen Kraftübertragung beim Bergbau«. 
Redner giebt zunächst einige Erläuterungen über 
die Nutzeffecte der elektrischen Kraftübertragung 
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und sucht für den sogenannten elektrischen Nutz- 
effect zu einer behufs Vergleichung mit anderen 
Methoden der Kraftübertragung brauchbaren Zahl 
zu gelangen, indem er die Resultate vorführt, 
welche auf verschiedenen Gruben bei Verwendung 
elektrischer Triebwerke erhalten worden sind. 
Diese in praktischen Anlagen erhaltenen Resul- 
tate führen ihn unter gleichzeitiger Berücksichti- 
gung der neuesten von Marcel Deprez zwischen 
Paris und Bourget angestellten Versuche zu dem 
Schlufs, dafs man bei Anwendung kupferner 
Leitungen bis jetzt auf keinen höheren elektri- 
schen Nutzeffect als 50% rechnen kann. 

Er geht dann dazu über, die Möglichkeit der 
Einführung von elektrischen Motoren an den zum 
Ersatz der Handarbeit bei den bergmännischen 
Gewinnungsarbeiten dienenden Maschinen zu er- 
örtern und ist der Ansicht, dafs Bohr- und 
Schrämmmaschinen recht wohl durch elektrische 
Kraftübertragung zu betreiben seien, dals ihre 
Anwendung auch billiger sei gegenüber der Be- 
nutzung unvortheilhaft arbeitender Lufteompres- 
soren, wie sie so häufig der geringen Kosten 
der ersten Anlage wegen gebraucht würden, dafs 
indessen gegenüber den mit höchsten Nutzeflecten 
arbeitenden Compressoren das elektrische Trieb- 
werk keine nennenswerthen finanziellen Vortheile 
biete und dafs letzteres als Ersatz für hydraulische 
Bohrmaschinen nicht in Frage kommen könne, 
Zur Grubenförderung übergehend, spricht Redner 
zuerst von der Streckenförderung, vergleicht die 
hier in Anwendung stehenden Locomotiv-Förder- 
methoden mit der Förderung durch die elektrische 
Locomotive und führt den Nachweis, dafs com- 
primirte Luft zum Betriebe von Grubenlocomo- 
tiven theurer sei als Elektricität, dafs aber der 
elektrischen Locomotive vielleicht in der feuer- 
losen Locomotive des Herrn Moritz Honigmann 
in Aachen ein ebenbürtiger Rivale erwachse; 
erstere habe auch Aussicht, manche der maschı- 
nellen Seil- und Kettenförderungsmethoden aus 
dem Felde zu schlagen, doch seien ihr für 
srofse Leistungen die Förderung mit Kette 
ohne Ende und Seil und Gegenseil unter günstigen 
localen Verhältnissen überlegen. Endlich könne 
auch die elektrische Kraftübertragung zum Fördern 
aus Gesenkbauen, also zum Heben von Lasten, 
mit Vortheil gebraucht werden. Bewiesen werde 
dies durch eine auf der Grube »La Peronniere« 
in Frankreich ausgeführte Anlage und sei in 
finanzieller Beziehung der elektrische Haspel den 
Lufthaspeln überlegen; dem durch Wasser be- 
triebenen Haspel stehe jener indessen nach, so 
dafs nur unter ganz ungünstigen Verhältnissen 
für die Zuleitung des Kraftwassers er dem 
elektrischen Triebwerk werde weichen müssen. 
Zu denselben Resultate wie bei der im Heben 
von Lasten bestehenden Fördermethode müsse 
man auch für &e Wasserhebung in den Gruben 
durch Pumpen gelangen, wenn man bei ‚dieser 
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die Einführung der elektrischen Kraftübertragung 
in Aussicht nehme; den noch in Anwendung 
stehenden Methoden der Wasserhebung durch 
Pulsometer, Dampf- und Wasserstrahlpumpen 
gegenüber habe wegen der bekanntlich sehr 
niedrigen Nutzeffecte derselben das elektrische 
Triebwerk einen grofsen Vorsprung, es arbeite 
indessen theurer als der Seilbetrieb, der für die 
in der Grube zu betreibenden Pumpen allerdings 
nur sehr selten Verwendung fände. Zuletzt 
kommt Redner noch auf die Separatventilation 
der Gruben zu sprechen und führt an einem 
Beispiel aus, dafs sie auch hier billiger arbeite 
als das Luftriebwerk, ausgenommen in dem Falle, 
wo comprimirte Luft für andere Zwecke bereits 
auf der Grube erzeugt werde. Dann könne es 
vorkommen, dafs nicht nur solche Separatven- 
tilationen, sondern auch kleinere Separat-Wasser- 
haltungen und Separat-Förderungen billiger mit 
Luft zu betreiben seien als mit Elektricität. 

Das Resultat seiner Untersuchungen falst der 
Vortragende ungefähr wie folgt zusammen: Die 
elektrische Kraftübertragung wird in erster Linie 
bei der Streckenförderung Eingang finden, und 
zwar dort, wo nicht zu grofse Massen zu be- 
wältigen sind; in zweiter Linie sei sie berufen, 
bei der Separatförderung, Separatventilation und 
Wasserhaltung eine Rolle zu spielen, und endlich 
werde sie auch bei den bergmännischen Ge- 
winnungsarbeiten Anwendung finden, falls es ge- 
lingt, gute, durch Elektromotoren zu betreibende 
Arbeitsmaschinen zu construiren und man auf 
alle Vortheile, welche die comprimirte Luft beim 
Betrieb dieser Maschinen für die Verbesserung 
der Grubenwetter bietet, verzichten kann. 

Eine Discussion schlofs sich an diesen mit 
lebhaftem Beifall aufgenommenen Vortrag nicht an. 

Nach einer halbstündigen Mittagspause erhielt 
Herr E. Brauer das Wort zu seinem Vortrage 
»Ueber die gegenwärlige Richtung der Dampf- 
maschinentheorie und ihre experimentelle Be- 
gründung«. Redner erörtert zunächst die Mängel 
der auf Grund der mechanischen Wärmetheorie 
aufgebauten Dampfmaschinentheorie, welche von 
der Annahme eines Wärmeaustausches zwischen 
Danıpf und Gylinderwand absieht. Diese Theorie 
ist namentlich defshalb unzulänglich, weil sie 
nicht die Berechnung des wirklichen Dampfver- 
brauches gestattet und selbst bei vorzüglich aus- 
geführten Maschinen die erwiesenen Dampfver- 
luste durch Undichtheit der Dampfabschlulsorgane 
erklären muls. Erst in den letzten 8 Jahren ist, 
veranlalst durch sorgfältige Versuche von Hirn 
und seinen Mitarbeitern, ein Umschwung der 
Ansichten eingetreten, und es hat sich die Ueber- 
zeugung Bahn gebrochen, dals bei gut ausge- 
führten Maschinen den Undichtheiten nur ein 
verschwindend kleiner Antheil an den Verlusten 
zur Last fällt, während die kühlende Wirkung 
der Wandungen als hauptsächlichste Verlustquelle 
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zu betrachten ist. Man hat sich gegen die nicht 
eben fernliegende Annahme dieses Verhaltens 
lange gesträubt, weil man die bei Dampfmaschinen 
stattfindenden Vorgänge des Wärmeaustausches 
nach Analogie der Dampfheizungen beurtheilte 
und danach diesen Einfluls für geringfügig hielt. 
Wie der Vortragende unter Hinweis auf die 
physikalischen Gesetze der Wärmeleitung ent- 
wickelt, ist indessen der Wärmeaustausch bei 
den Dampfmaschinen ein bei weitem stärkerer 
und vermag sehr wohl die grolsen mitunter 
stattfindenden Dampfverluste zu erklären. An der 
Hand von Diagrammen, welche die Dampfspan- 
nungen und die Dampftemperaturen während der 
einzelnen Punkte des Kolbenweges und im An- 
schluls daran die mittlere Temperatur ist, der 
einzelnen Punkte des Dampfeylinders darstellten, 
wird sodann gezeigt, in welcher Weise die 
Gylinderwand kühlend oder heizend auf den 
Dampf wirkt; der infolgedessen stattfindende 
Wärmeübergang, welcher sich durch CGonden- 
sation oder Rückverdampfung des enstandenen 
Beschlages vollzieht, wird ebenfalls durch ein 
Diagramm dargestellt, welches. unter gewissen 
Voraussetzungen auch quantitativ richtig ist. 

Es zeigt sich nun, dals um so weniger Wärme 
an die Gylinderwandungen übergeht, je wärmer 
dieselben sind, und dafs mithin äulsere Heizung 
miltelst Dampfmantels oder innere Heizung durch 
Ueberhitzung des Dampfes eine wesentliche Ver- 
minderung des Dampfverbrauches zur Folge haben 
muls, welche gegenüber den Dampfverlusten im 
Mantel unwesentlich sind. 
Behandlung der Versuchsergebnisse übergehend, 
erklärt der Vortragende verschiedene Tafeln, auf 
denen er die zu- und abgeführte Wärme wäh- 
rend der einzelnen Bewegungsphasen nach Analogie 
der kaufmännischen Buchführung übersichtlich 
in ausgeschriebenen Posten darstellt, so dafs auch 
ohne Hinblick auf die nebenstehenden algebraischen 
Zeichen der Zusammenhang verständlich wurde. 
Aus den Rechnungen ging hervor, dals es mög- 
lich ist, lediglich aus dem Indicatordiagramm bei 
genauer Messung des 
die Wärmezuführung und Wärmeabführung in 
den einzelnen Theilen des Kolbenweges zu be- 
stimmen und mit den Ergebnissen der a priori 
construirten Diagramme zu vergleichen. Es ist 
zu erwarten, dals durch weiteres Experimentiren 
in der angedeuteten Richtung die Bestimmung 
der noch fehlenden Constanten ermöglicht und 
eine befriedigende Dampfmaschinentheorie ge- 
schaffen werden wird. 

Auch über diesen Vortrag fand keine Dis- 
cussion statt. Es folgte darauf der Vortrag des 
Herrn Max Eyth »über die Entwicklung des 
landwirthschaftlichen Maschinenwesens in Eng- 
land und ihre Hauptursachen«. 

In anziehender Rede schilderte derselbe die 
allmähliche Entwicklung, welche dieser Industrie- 
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_ zweig in England, seiner eigentlichen Wiege, ge- 


_ nommen und pries es als ein grofses Glück, dals 
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dort eine einzige Gesellschaft, die »Royal Agri- 
eulture Society«, den Impuls zu dem grofsen 
Aufschwunge gegeben habe, auf dem das land- 
wirthschaftliche Maschinenwesen heutzutage stehe. 
Die von dieser Gesellschaft ins Leben gerufenen 
landwirthschaftlichen Wanderversammlungen, die 
periodischen Prüfungen und die systematischen 
Demonstrationen haben aufserordentlich segens- 
reich auf die Entwicklung der genannten Industrie 
eingewirkt, ihnen verdanke man heute die Mäh- 
maschine, Locomobile, Dreschmaschine und den 
Dampfpflug. Deutschland stehe auf diesem Ge- 
biete noch weit hinter England und Amerika 
zurück ; ihm fehle eben eine concentrirte Organi- 
statt dessen zersplittere es sich in eine 
Menge kleiner Vereine mit separaten Ausstellungen. 
Dieser Partieularismus sei bei uns der Hemm- 
schuh, der einen rationellen Fortschritt hindere. 
Ein Heil sieht Redner nur darin, wenn statt der 
zahllosen landwirthschaftlichen Vereine sich eine 
grolse ganz Deutschland umfassende Vereinigung, 
ähnlich der englischen, bildet, die, unterstützt von 
den Jüngern der Technik, dem zerfahrenen Zu- 
stand ein Ende macht und in gemeinsamem Wirken 
praktischen und rationellen Zielen zustrebt. 
Lebhafter Beifall folgte dem Vortrage, worauf die 
u nsen um 21/; Uhr nachmittags vom 
- Vorsitzenden geschlossen wurden. 
Die für den zweiten Tag, 14. August, vom Vor- 
sitzenden eine halbe Stunde früher als am ersten 
Tage anberaumte Sitzung wurde um 9 Uhr mit 
geschäftlichen Mittheilungen eröffnet, worauf Herr 
Fritz W. Lürmann aus Osnabrück das Wort er- 
hielt zu einem Vortrage »über die principiellen 
Verschiedenheiten in der Anlage englischer und 
deutscher Hüttenwerke«. 
Der Vortragende unterbreitete der Versamm- 


- Jung in Ausführung dieser Verschiedenheiten zu- 
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durch welche die Exportfähig- 
deutschen Eisenwerke seiner Ansicht 
nach vergrölsert werden könnte. Er hob zunächst 
_ hervor, welche äufseren Umstände die englischen 
_ Hochofenanlagen in Erzeugung von billigem Roh- 
eisen unterstützen. Es sind dies die ART 
zu einander naheliegenden Lagerstätten aller 
Rohmaterialien ; dann die günstige 
geographische Lage Englands zu beiden Meeren; 
endlich die Einrichtungen und der Betrieb der 
englischen Eisenbahnen, welche auf einen billigen 
Verkehr grolser Materialmengen berechnet sind. 
Der Vortragende hofft, dafs die einheitliche 
Verwaltung der preufsischen bezw. deutschen 
Bahnen, ermöglicht durch die Verstaatlichung 
und die Verwendung von Stahl zu Schienen 
und Schwellen, wesentliche Herabminderung der 
Frachten für Rohmaterialien auch in Deutschland 
zur Folge haben werde. Auf diese Weise würden 
die Busen Wege zum Meere verkürzt werden. 
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Wenn ferner auch die Betriebsleitung der deut- 
schen Hütten, geführt durch den in jeder Be- 
ziehung wissenschaftlich gebildeten deutschen 
Ingenieur, gewisse Vortheile vor den englischen 
Hütten aufzuweisen hätte, so seien letztere auch 
im Begriff, sich diese anzueignen. Die geog- 
nostischen und geographischenVerhältnisse Deutsch- 
lands decken sich ferner so wenig, dals die Ex- 
portfähigkeit deutscher Hütten nur erhalten wer- 
den kann, wenn alle dazu nöthigen Factoren, 
nämlich billige Frachten und vortheilhafte Ein- 
richtungen, dahin zusammenwirken. Der Vor- 
tragende beschreibt nun diese Einrichtungen der 
englischen Bahnen und erläutert dieselben an 
Beispielen. Sie basiren alle auf der Erkenntnils, 
dafs Kapital-, bezw. Maschinen-Arbeit billiger als 
Menschenarbeit ist. Mit dem Wunsche und der 
Hoffnung, dafs die deutschen Eisenbahnen und 
Hüttenwerke ferner keine Mühe und Kapitalaus- 
gabe scheuen mögen, um die Exportfähigkeit der 
deutschen Hüttenwerke zu erhalten und zu ver- 
gröfsern, schlielst Redner seinen äufserst inter- 
essanten und mit lebhaftem Beifall aufgenommenen 
Vortrag, auf den wir noch ausführlicher dem- 
nächst zurückkommen werden. 

Es folgte nun die Erledigung einer Reihe von 
Vereinsangelegenheiten. Die von zwei Re- 
visoren geprüfte und richtig befundene Rechnungs- 
ablage für das Jahr 1882, welche einen Ueber- 
schuls von rund 6748 «#4 ergiebt, wurde von 
der Versammlung gebilligt und Decharge ertheilt. 
Ein Gleiches geschah bei der Rechnungsvorlage 
pro 1884, die eine Einnahme von 116300 «#% 
bei einer Ausgabe von 108200 «#% aufweist. 

Als Ort für die nächste Versammlung wurde, 
entsprechend einer Einladung des Mannheimer 
Bezirksvereins, Mannheim bestimmt. 

Bei der Neuwahl des Vorstandes, die durch 
Stimmzettel geschah, gingen Becker-Berlin als 1. 
und Brauns-Dortmund als 2. Vorsitzender hervor. 

Der Antrag des hannoverschen Bezirksvereins, 
betreffend die Abstimmung auf Hauptver- 
sammlungen: Die Hauptversammlung wolle zur 
Geschäftsordnung mit statutarischer Wirkung bis 
zu einer demnächstigen Statutänderung folgenden 
Beschluls fassen: „Ein Antrag des Gesammtvor- 
standes kann seitens der Hauptversammlung nicht 
amendiert, sondern nur als Ganzes abgelehnt oder 
angenommen werden«, fand nach einer kurzen 
Erläuterung seitens des Vorsitzenden die Zu- 
stimmung der Versammlung. 

Bei dem Antrag des Württembergischen Be- 
zirksvereins, betr. die Stellung von Preisauf- 
gaben: »Der Verein deutscher Ingenieure wolle 
den $ 3, Absatz d des Statuts, soweit derselbe 
die Stellung von Preisaufgaben betrifft, zur Aus- 


führung bringen«e, machte der Vorsitzende die 
Mittheilung, dafs der Gesammtvorstand sich zu 


demselben freundlich stelle, sich aber aus ver- 
schiedenen Rücksiehten entschlossen habe, für 
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das laufende Jahr von einer Preisaufgabe abzu- 
sehen. Prof. Zemann aus Stuttgart begründete 
den vom Vorstand seinerseits gemachten Vor- 
schlag: 1. Die Gesellschaft beschliefst im Prineip 
die Stellung von Preisaufgaben für 1884. 2. Die 
eingegangenen und beim engeren Vorstand noch 
einlaufenden Anträge werden von letzterem 
einem oder mehreren Bezirksvereinen oder aber 
Sachverständigen zur Begutachtung und Bericht- 
erstattung überwiesen und die zur Berücksichtigung 
empfohlenen Vorschläge gehen zur weiteren Be- 
handlung an den Gesammtverein und durch 
diesen an die Hauptversammlung 1884 zur end- 
gültigen Entscheidung. Die Versammlung erklärt 
sich damit einverstanden. 

Die von dem Generalsecretär Peters angeregte 
Frage der Umwandlung der Vereinsschriften 
wird trotz des Widerspruchs des Professors Schulz 
und der ablehnenden Haltung eines Theiles der 
Versammlung nach dem Antrage des Gesammt- 
vorstandes dahin erledigt, dafs die Zeitschrift 
künftig wöchentlich und einheitlich erscheint. 

Ein weiterer Vorschlag des Gesammtvorstandes, 
statt eines 10 jährigen Inhaltsverzeichnisses 
der Vereinsschriften ein 12jähriges anzulegen, 
wird ohne Discussion angenommen. 

Es folgen nun die Berichte verschiedener 
Gommissionen. Becker-Berlin referirt über 
die bis jetzt vorliegenden Resultate der Prüfung 
der Industrieschutzgesetze (Patent - Muster- und 
Markenschutz) ; Generalsecretär Peters über die 
Aufstellung von Normen für Untersuchungen an 
Dampfkesseln und Dampfmaschinen, Geheimer 
Rath Dr. Engel über die bessere Ausnutzung 
der Wasserkräfte Deutschlands, ein Kapitel, dessen 
Abschlufs erst ermöglicht wird, wenn die von 
Reichs wegen eingesetzte Commission zur Prüfung 
der Wasserschäden ihre Untersuchungen beendet ; 
Generalsecretär Peters über den maschinentech- 
nischen Werkstattsunterricht, bezüglich dessen die 
Commission die seinerzeit in Stuttgart aufgestellten 
Resolutionen aufrecht erhält. 

Um 11!/s Uhr wurde die Sitzung geschlossen. 

Die Verhandlungen des dritten Tages, des 
15. August, wurden eröffnet mit einen Vortrage 
des Herrn Bergrath Dr. Schultz aus Bochum 
»über die westfälische Kohlen-Industrie«. 

Das westfälische Steinkohlenbecken steht, wie 
Redner darlegt, nach der Gröfse der Production 
und der Zahl der dabei beschäftigten Bergleute 
an der Spitze der Mineralreviere des europäischen 
Gontinents; in derselben Hinsicht kommt es den 
beiden Hauptsitzen des Kohlenbergbaues auf der 
Erde, nämlich den Steinkohlenbecken von Durham 
and Pennsylvania, .nahe; ja es dürfte sie, nach 
menschlischem Ermessen, in nicht zu ferner Zeit 
überflügeln. Ueberschläglich ergiebt sich der 
Flächeninhalt des Betriebsgebietes der westfälischen 
Steinkohlenindustrie zu 2000 qkm. In demselben 
waren während des Jahres 18832 einlundertund- 


‘welche, von unten nach oben gezählt, als die 


achtzig Bergwerke im Betrieb, welche, durch die 


Arbeit von 88691 Bergleuten 25757482 t Stein- 
kohlen förderten. Zum Vergleich diene, dafs 
1882 das dem westfälischen in Deutschland und 
auf dem Gontinent an Bedeutung zunächstkommende 
oberschlesische Steinkohlengebiet bei 48213 Mann 
Belegschaft 13790947 t, also etwa 54% der 
westfälischen Production gefördert hat, während 
North- und South-Durham ım ganzen 29258814 t 
Steinkohle und Pennsylvania im Jahre 1881 (für 
1882 liegen dem Vortragenden die Daten noch 
nicht vor) 235000016 t Anthracit produeirt 
haben. Die Förderung aus dem einzigen west- 
fälischen Steinkohlenbecken erreicht nahezu die 
Hälfte der gesammten deutschen Steinkohlen- 
production, welche sich 1882 auf 52095000 t 
belief; sie hat die Production aller Steinkohlen- 
becken von Frankreich, welche 1882 zusammen 
20251531 t gefördert haben, weit überholt. Es 
will aber noch mehr bedeuten, dals ein einziges 
Steinkohlenbecken des Continents mehr als ?/go 
der gesammten . britischen Production, welche 
1882 auf 156499977 t angewachsen war, zu 
liefern vermochte. Solche Ziffern erhalten in- 
dessen erst Leben, wenn man sie als die letzten 
bisher in die Erscheinung getretenen Glieder einer 
mächtigen Entwicklungsreihe auffalst, deren fernere 
Glieder zu berechnen man sich unwillkürlich ver- 
sucht fühlt. 


Es belaufen sich — 


Die Grölse Der Werth 


d Die Zahl 
SE A der der 4 
Production in Bergleute. Production in 
Tonnen. M 

1857 3817018 29 594 32 306 970 
1862 6128791 32 083 29 118 285 
1867 10 516 012 47 877 54 326 349 
1877 14 154 427 67 761 121 642 650 
1872 17 633 634 13293 86 409 915 
1832 25 757 482 88691 47 629 944 


Die Production hat sich also in dem Zeitraum 
von 25 Jahren fast versiebenfacht, während die 
Zahl der Arbeiter sich knapp verdreifachte. Redner 
schildert nun zunächst eingehend die Lagerung 
der westfälischen Flötze, von denen zweifellos 
mindestens 70 mit ebensoviel Meter Gesammt- 
mächtigkeit des durch den Bergbau aufgeschlossenen 
Steinkohlengebirges, also der Gesteinschichten ein- 
schlielslich der, zwischen denselben gelagerten 
Flötze beträgt etwa 2,500 m, so dafs sich ein 
Gehalt des Gebirges an gewinnungswerther Sub- 
stanz von nicht ganz 3% ergiebt. 

Man hat die Flötze des westfälischen Stein- 
kohlenbeckens nach dem chemischen Verhalten 
ihrer Kohle in vier Partieen oder Etagen geordnet, 


Magere oder Sandkohlenführende, die Sinter- oder 
Efskohlen, die Fett- oder Kokskohlen und die 


_Gaskohlen-Partie unterschieden werden; die beiden _ 
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untersten Etagen zählen 15, die Kokskohlenetage 
23 bauwürdige Flötze; der über 30 zählende 
_ und zuverlässig noch nicht abgeschlossene Rest 
ä der Reihe kommt auf die Gaskohlen-Partie, welche 
in eine untere, besonders für die Leuchtgas- 
 Fabrication geeignete Kohle führende Abtheilung, 
_ und eine obere, also oberste Abtheilung von 
 Gasflammenkohlenflötzen zerfällt. Der Versuch, 
_ den Kohlenreichthum des ganzen Steinkohlen- 
- beckens abzuschätzen, ist wiederholt gemacht wor- 
- den, hat indessen, wie leicht begreiflich, keine 
sichere Werthe ergeben können, weil die Aus- 
“ dehnung des Beckens nach Länge, Breite und 
- Tiefe noch unbekannt ist, und die eigenthüm- 
_ liche Faltung nach Mulden die Aufgabe noch mehr 
- eomplicirt. 
Redner beschreibt sodann im weiteren Verlaufe 
- seines Vortrags die technischen Einrichtungen der 
_ westfälischen Zechen, welche hier im einzelnen 
_ wiederzugeben zu weit führen würde. Nur mag 
erwähnt sein, dals die unterirdische Beleuchtung 
- der Steinkohlenbergwerke Westfalens durch das 
_ immer häufiger werdende Auftreten schlagender 
Wetter zu einer der sorgenvollsten Aufgaben der 
 Betriebsleitung geworden ist. Die Zahl der Gruben, 
in welchen ausschliefslich bei offenem Lampen- 
- lieht gearbeitet werden kann, wird immer kleiner, 
und selbst hier ist die Entgasung der Flötze noch 
keine vollkommene, indem der in die Tiefe _vor- 
- dringende Bau regelmälsig das verderbliche Gas 
 entfesselt. Dasselbe ist um so reichlicher vor- 
handen, wo das jüngere Gebirge sich als ab- 
 schlielsende Decke über das Ausgehende der Flötze 
gelagert hat, oder wo .das flötzführende Gebirge 
sattelförmig gefaltet ist, zumal wenn das dann 
wie eine Glocke üker die gasentwickelnde Kohle 
gestellte hangende Nebengestein geschlossen und 
durchlässig ist. Als Beispiel starker Gasentwick- 
_ lung mag angeführt werden, dafs aus dem, von 
ungefähr 3,500 cbm Luft in der Minute durch- 
- strömten Baufelde der Zeche »Neu-Iserlohn« bei 
_ Langendreer, nach der Analyse, nicht weniger 
_ als 60 cbm Grubengas per Minute an den Wetter- 
zug abgegeben werden. Dieses Beispiel lehrt, 
dafs selbst so bedeutende Massen frischer Luft, 
_ wie sie im vorliegenden Falle zugeführt werden, 
eine sicherstellende Verdünnung der Gase nicht 
_ verbürgen; naturgemäls sind aber einzelne Be- 
_ triebsstellen, wie z. B. die noch nicht nach oben 
durchschlägigen schwebenden Strecken (Aufhauen) 
in einer ungünstigeren Lage, insofern das leichte 
Gas vorzugsweise in diesem sich ansammelt. 
Auch dürfte feststehen, dals ein sonst zur Ex- 
plosionsfähigkeit der Wetter nicht zulangender 
Gehalt an Grubengas, unter Mitwirkung von fein 
vertheiltem Staube fetter Kohle, Entzündung und 
Explosion zulälst, wefshalb mit derartigem Staube 
erfüllte Betriebsstellen besonders gefährdet er- 
scheinen. Nach allem dem kann, der Regel 
naeh, auf den mit Schlagwettern behafteten Gruben 
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nur mit Sicherheitslampen gearbeitet werden, und 
bleibt die sorgfältigste Beachtung und Behandlung 
der Sicherheitslampen während der Arbeit drin- 
gend geboten. Die auf westfälischen Gruben bis- 
her am meisten gebrauchte Sicherheitslampe ist 
diejenige CGlanyscher Construction, bei welcher 
der untere Theil des Davyschen Drahtkorbes durch 
einen Glaseylinder ersetzt ist, und ein den letzteren 
tragender fein durchlöcherter, conischer Messing- 
ring, als s. g. Luftsieb, die Luft der Flamme 
zuführt, während durch den Drahtkorb der Ab- 
zug der Verbrennungsgase vermittelt wird. Eine 
Lampe von unbezweifelt guter‘ Construction ist 
bisher noch nicht erfunden. Elektrische Beleuch- 
tung findet bisher bei einigen Zechen nur über 
Tage, namentlich zur Erhellung der Ladebühne, 
statt. 

Von den übrigen Ausführungen des Redners 
heben wir noch die Leistung der westfälischen 
Bergleute hervor. Dieselbe betrug pro Kopf — 


Im Jahre 1857 1862 1867 1872 1877 1882 
t t t t t t 
1200741917 2202097 24142290 


Die Lohnverhältnisse anlangend, so bewegen 
sie sich seit dem Jahre 1880 in stetig aufsteigen- 
der Richtung. Nach der amtlichen Statistik wur- 
den für die achtstündige Arbeit, nach Abzug der 
Knappschafts- und  Unterstützungskassenbeiträge, 
der Oel-, Pulver- und Werkzeugkosten, also in 
baarem Betrage ausgelohnt — 


Im 1. Quartal 1880 2,40 «#%b 
LT IEEL en 
321880 2,70 , 


” 

Schliefslich bespricht Redner die Nothwendig- 
keit der Erbauung von Kanälen, bezw. der Fracht- 
ermäfsigung für die Kohlentransporte, und schliefst 
mit folgenden Worten: „Die planvolle Hebung 
des unvergleichlichen Schatzes, welchen die Natur 
in dem westfälischen Boden niedergelegt hat, die 
richtige Leitung und -Vertheilung des gewaltigen 
Stromes hefruchtender Arbeit, welcher sich aus 
seinen unterirdischen Kraftquellen ergielst, ist 
aber mit nichten blofs das eng umschriebene 
Interesse der wenigen unmittelbar Betheiligten, 
sondern erweitert und vertieft sich zu einer der 
erwartungsvollsten nationalen Angelegenheiten.“ 

Der Vortrag wurde mit sehr lebhaftem Beifall 
aufgenommen; eine Discussion schlofs sich an 
denselben nicht. 

Es folgte hierauf der Vortrag des Herrn 
Franz Peters aus Dortmund: »Ueber die Auf- 
bereitung der Steinkohlen im Ruhrbassin«. 

Die Aufbereitung der Steinkohlen, so legt 
Redner dar, hat die Aufgabe, die werthlosen Bei- 
mengungen, wie Schiefer, Schwefelkies und sonstige 


. Verunreinigungen der rohen Förderkohle, abzu- 


sondern und letztere in®einen möglichst reinen 

und dadurch werthvolleren Zustand zu setzen. 
Während das Aufbereitungswesen im Erzberg- 

bau schon sehr früh üblich war, wurde es auf 
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die Steinkohle erst sehr spät angewandt. Mit 
der Entwicklung des Eisenbahnverkehrs hielt die 
des westfälischen Steinkohlenbergbaus gleichen 
Schritt und hatte die Ausbildung der Aufbereitung 
zur nothwendigen Folge. 

Man übernahm aus der Erzaufbereitung die 
passenden Apparate, so die gelochten Trommeln 
und die Setzmaschinen für Nufskohlen. Die 
ersten derartig ausgestatteten Aufbereitungsanstalten 
stammen aus der Zeit des Ausgangs der fünfziger 
Jahre und wurden von der Firma Sievers & Cie. 
(jetzt Actiengesellschaft »Humboldt« in Kalk bei 
Deutz) ausgeführt; immerhin war aber die Zahl 
der Aufbereitungsanstalten gering. 

Ihre jetzige Bedeutung gewann die Aufbereitung 
erst im letzten Jahrzehnt. Unbestreitbares Ver- 
dienst erwarb sich Herr Ingenieur G. Lührig, 
damals in Waldenburg, dadurch, dafs er die im 
Erzaufbereitungswesen bereits lange angewandten 
s. g. Harzer-Feinkornsetzmaschinen für Steinkohlen 
nutzbar machte und die Feinkohle durch Wasch- 
procels reinigte. In innigster Beziehung steht 
hiermit die Entwicklung der Koksindustrie. Dem 
reineren Rohmaterial entsprechend, wurde der 
Koks reiner und fester hergestellt und der er- 
weiterten Nachfrage durch Erbauen zahlreicher 
Koksöfen entsprochen, und sind jetzt im Ruhr- 
bassin fast alle bedeutenderen Zechen, welche 
verkokungsfähige Kohlen liefern, mit Kohlen- 
wäschen versehen. Den Einflufs, welchen die 
Aufbereitung für den Kohlenbergbau hat, erläutert 
Redner an mehreren hochinteressanten graphischen 
Darstellungen und geht sodann zur Beschreibung 
der einzelnen Apparate (1) für Kohlen-Separation 
und Wäsche, (2) für Koks und (3) für Briquettes- 
fabrieation über. 

Was die Apparate für Kohlenseparation und 
Wäsche anbelangt, so dienen zum Separiren der 
Kohlen nach den Korngröfsen der einzelnen Stücke, 
bis vor etwa zehn Jahren, lediglich festliegende, 
aus einzelner parallel angeordneten Stäben ge- 
bildete Rätter für die Absonderung der Stück- 
kohlen, sowie Trommeln aus gelochten Blechen 
für die Trennung der verschiedenen Nulskohlen- 
grölsen von den Feinkohlen. Während letztere 
auch noch heute ausschliefslich im Betrieb sind, 
sind die festliegenden Rätter fast ganz verschwun- 
den und anfänglich durch die nach dem Erfinder 
»Briart« benannten, aus Belgien übernommenen 
Roste ersetzt; diese bestehen ebenfalls aus parallel 
und geneigt gelegten Stäben, welche an- ihren 
oberen Enden an zwei Rahmen befestigt sind, so 
dafs der eine Rahmen die mit geraden Nummern 
zu bezeichnenden Stäbe trägt, der andere dagegen 
die mit ungeraden Nummern. Diese Rahmen 
erhalten durch Excentries alternirende Bewegung 
auf- und abwärts. Diese Hebung und Senkung 
bewirkt ein gleichmäfsiges Herabrutschen der 
Kohlen auf der nur mit 8 bis 10° geneigten 
Siebfläche und läfst dabei durch die Spalten die 


kleineren Stücke durchfallen. Die Unzuträglich- - 
keit, dafs auch grölsere, aber flache Kohlenstücke 
hochkant die Spalten passiren, führte zur An- 
wendung des jetzt allgemein “eingeführten Stols- 
siebes, aus einem ebenfalls nur mit 8 bis 10° 
Neigung aufgehängten gelochten Bleche bestehend, 
welches durch Excentrics fortwährend gegen eine 
Widerlage gestolsen wird und dadurch das Herab- 
rutschen und Separiren der Kohle bewirkt. Die 
Lochgröfse ist jetzt allgemein 70 bis 80 mm. 
Die Apparate zum Waschen der Nufskohle sind 
ganz gleich im Prineip wie die zuerst aus der 
Erzaufbereitung übernommenen Setzmaschinen ; 
nur der Bewegungsmechanismus des Kolbens wird 
von den verschiedenen CGonstructeuren verschieden 
ausgeführt, wie Redner ausfürlich darlegt. Für 
die Nufskohlen findet man jetzt durchgängig 
folgende Korngrölsen: 
Nufs 1 (auch Knabbeln od. Würfel genannt) 40-—-80 mm 
Ara , 5 B 25—40 
” 3 ” ” ” ” 15—25 „ 
„ % (auch als Schmiedkohle bezeichnet) 8—15 
Der Aschengehalt der gewaschenen Nufskohlen 
beträgt im Durchschnitt 5 bis 6% bis zu 2% 
herab. Die Apparate zum Waschen der Fein- 
kohlen sind der Erzbereitung entnommen und, 
wie bereits bemerkt, dem von GC. Lührig im 
Jahre 1875 in unserm Revier eingebaut. 


” 


Redner legt nun den ganzen Gang der ver- 


schiedenen Processe dar und giebt interessantes 
statistisches Material, auf dessen Wiedergabe wir 
jedoch des uns zu Gebote stehenden Raumes 
wegen verzichten müssen. 

Was die Koksfabrication anbelangt, so wurde, 
bis Ausgang der dreifsigerJahre unseresJahrhunderts, 
Koks nur in Meilern gebrannt und nur in geringer 
Menge. Ende der dreilsiger Jahre wurden zunächst 
in der Nähe von Bochum die Schaumburger Oefen 
eingeführt, die nur aus Seitenwänden bestanden, 
welche mit einer Reihe quadratischer Oeffnungen 
durchbrochen waren, um der Luft Zutritt zu den 
Kohlen zu gestatten; die Luftkanäle in den Kohlen 
wurden einfach durch Einlegen von Rundhölzern 
beim Einschütten der Kohlen gebildet; nach dem 
Herausziehen blieben dann hohle Räume zurück. 
Das Ausbringen war gering, und sind diese Oefen 
ganz verschwunden. 

Die aus England übernommenen Bienkorböfen 
bestehen noch auf Zeche »Chamrock«, »Erin«, 
»Gonstantin der Grolse« u. s. w. Diese Oefen 
geben sehr schön aussehende Koks, unter dem 
Namen Patentkoks verkauft. Etwa um 1850 be- 
gann man in Westfalen verbesserte Systeme zu 
bauen, und zwar zuerst horizontale Oefen nach 
den Systemen von Haldy, Smet und Francois‘ 
Rexroth, die Redner nunmehr eingehend beschreibt. 
Diese Oefen sind aber"durch das System Goppee 
fast gänzlich verdrängt, das zuerst 1868 in West- 
falen eingeführt wurde, wo jetzt wohl 5000 solcher 
Oefen im Betrieb sind. Redner geht dann näher 
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auf den prineipiell und constructiv von allen bis- 
"herigen Systemen verschiedenen Lürmann - Oefen 
über, dessen Betrieb continuirlich ist, und bei 
welchem die Gasentwicklung nie unterbrochen 
- wird. Es können in diesem Ofen Gasflammkohlen 
oder Mischungen von Fett- mit Mager- oder 
_ Anthracitkohlen verkokt werden, welche bisher 
dazu als unverwendbar galten. Es folgt eine 
Beschreibung der Oefen, in denen neuerdings die 
Gewinnung von Nebenproducten, Theer, Ammoniak, 
betrieben wird. Es kommen hier er Westfalen 
, die Systeme Carvös, Dr. Otto & Cie., sowie Lür- 
_ mann in Betracht. Die Versuchszeit für alle drei 
Systeme scheint heute noch nicht abgeschlossen 
i zu sein. 
Die Briquettefabrieation anlangend, so war 
; dieselbe in Belgien und F' en schon ‘in den 
; vierziger Jahren im Betrieb, während sie sich inWest- 
- falen erst in den letzten zwei Jahren einbürgerte. 
Eur Herstellung von Briquettes wird meistens der 
Gros von magerer oder HR rENh s. g. Fett- 
Flammkohle verwandt. Von. den westfälischen 
- Zechen fabrieiren mit ne Erfolg Briquettes: 
 »Franziska Tiefbau« in Witten, »Caroline« bei 
 Holzwickede, »Königsborn« bei Unna und »Rhein- 
 elbe< hei GE a ranener Des Rentabilität be- 
_ treffend, so kann man augenblicklich den Bri- 
- quettespreis beim A se. von 7 «#4 im 
 grolsen auf 4,50 bis 5 % per Tonne annehmen. 
Nimmt man 5 % an, ferner für Brai 30 «# per 
Tonne und 1 # als Fabricationskosten , incl. 
- Amortisation der Anlage zu 5%, so würde sich 
bei Feinkohle in der Briquettesfabrieation bei 6 % 
Zusatz zu 2,34 «&% per Tonne verwerthen bei 
nur 5% Zusatz zu 2,63 M. 
= Der letzte Vortrag war Yes des Herrn 
_ W. Brügmann »über die Westfälische Hütten- 
industrie«. Wir geben aus demselben Vortrage 
_ die nachfolgenden Daten. . 

An Zink produciren in Westfalen die Hütten 
bei Iserlohn, Dortmund und Ramsbeck ca. 11000 t, 
ein Zehntel der Gesammtproduction Deutschlands, 
an Blei in Ramsbeck 2,650 t. Einzig in ihrer 
Art ist die Kupfergewinnung in Stadtberge. 
 Kupfererze von ®/„—1!/s % Gehalt werden dort 
durch den Auslangeprocels zu Güte gemacht. 
- An Kupfer erzeugt Westfalen etwa 2,000 t. An 
- der Darstellung von Nickel, die in Deutschland 

etwa 80 t beträgt, participirten Fleitmann und 
Witte in Iserlohn mit 70 t. 
Weitaus die gröfste Hüttenindustrie Westfalens 
- ist die Eisenindustrie, die nahezu 50 % der ganzen 
deutschen Production erzeugt, und ihr soll 
- eine eingehende Besprechung zu theil werden. 
Zur Illustration der Entwicklung der Eisenindustrie 
_ Westfalens in den letzten 20 Jahren und zur 
- Klarstellung der Bedeutung derselben sind der 
Festschrift graphische Darstellungen der Roh- 
_ eisenproduction und der Production an Eisen- 
‚hüttenfabrication beigelegt. 
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Aus den Tabellen ist der grofse Aufschwung 
der Eisen- und Stahlerzeugung klar ersichtlich. 
Die Roheisentabelle zeigt, dafs Westfalen und 
Rheinland zusammen über die Hälfte des in 
Deutschland erzeugten Roheisens liefern. Bemerkt 
sei noch, dals, nach Trasenster 1881, Deutschland 
an der Roheisenproduction der Welt mit etwa 
15% betheiligt war. Hiervon entfallen auf West- 
falen etwa 31/g% und auf Rheinland 5% ; also 
produciren beide Provinzen zusammen etwa 81/9, % 
des überhaupt erzeugten Roheisens. Sehr ge- 
stiegen ist nicht nur die Gesammtproduction, 
sondern auch die Production der Oefen selbst. 
1856 wird die Production der 48 Fufs hohen 
Hörder Oefen zu 15 t angegeben, während man 
heute_in einem Ofen von derselben Grölse 45 
bis 50 t produeiren würde. Die neueren Hoch- 
öfen produciren über das Doppelte, nämlich 
115 — 120 t, haben allerdings auch statt 200 
ungefähr 400 cbm Fassungsraum. 


An Gufswaaren zweiter Schmelzung produeirt 
Westfalen 60,863 t, ein Neuntel der deutschen 
Production überhaupt. 


An der Gesammtproduction Deutschlands im 
Betrage von 1420000 t nimmt Westfalen mit 
etwa 30% theil. 


Ungefähr !/;s des in Westfalen erzeugten 
Schweilseisens entfällt auf den Draht, je ein 
Fünftel auf Blech und auf Handelseisen, der Rest 
auf Feineisen und Brückeneisen etc. 


Schon vorher wurde auf das rasche Steigen 
der Stahl- resp. Flufseisenproduction hingewiesen. 
Während noch im Jahre 62 die Gesammt- 
production Deutschlands 41000 t betrug, er- 
reichte die Production 1881 die Höhe von nahezu 
900000 t. Hiervon kommen auf die Stahl- 
erzeugung in Westfalen 350 569 t, oder nahezu 
40%. Auf die verschiedenen Arten der Stahl- 
fabrieation vertheilte sich 1881 für Westfalen 
dieses Quantum, wie folgt: 


Im Convertor wurden *;, im Flammofen !/g 
und im Tiegel 1/30 hergestellt. 

Nachdem der Redner unter dem Beifall der 
Versammlung geendet, nahm der 1. Vorsitzende, 
Herr Dittmar, das Wort, um einen Rückblick 
auf den Verlauf der Verhandlungen zu werfen, 
er dankt den Herren, welche durch Vorträge und 
Berichterstattung mitgewirkt, für ihre Leistungen, 
den Besitzern und Leitern von Etablissements für 
ihr freundliches Entgegenkommen, dem Festcomite 
des westfälischen Bezirksvereins für seine mühe- 
vollen Arbeiten und ersucht die Versammlung, 
diesen Dank durch Erheben von den Sitzen aus- 
zudrücken. Nachdem dies geschehen, nahm Herr 
Becker, der neugewählte 1. Vorsitzende, denselben 
Ausdruck des Dankes für das Geschick, mit 
welchem der Gesammtvorstand seines Amts ge- 
waltet, in Anspruch, und als auch diesem Ver- 
langen Genüge gethan, erklärte der Vorsitzende 
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die Verhandlungen der 24. Haupt - Versammlung 
für geschlossen. 

Wir dürfen unsern Bericht nicht schlielsen, 
ohne der Excursionen und Festlichkeiten zu ge- 
denken, welche sich ‘an die Verhandlungen an- 
schlossen. In dieser Beziehung waren vom Fest- 
Ausschufs grofsartige und sehr zweckmälsige 
Veranstaltungen getroffen worden, wofür demselben 
die höchste Anerkennung gebührt, die denn auch 
seinem Vorsitzenden, Herrn Director Brauns, 
allseitig ausgesprochen wurde. 

Zunächst standen jedem mit dem Festzeichen 
versehenen Theilnehmer die sämmtlichen in 
Dortmund und in dessen Umgegend belegenen 
Etablissements (Hüttenwerke, Fabriken, Zechen) 
zum Besuche offen; aulserdem fanden folgende 
gemeinschaftliche Ausflüge statt: am 14. August 
Nachmittags a) nach den Werken der Union in 
Dortmund und b) des Hörder Bergwerks- und 
Hütten - Vereins in Hörde, am 15. August Nach- 
mittags nach dem Sool® und Thermalbade 
Königsborn bei Unna, am 16. August Morgens 
a) nach den Werken des Bochumer Vereins in 
Bochum und b) den Staatsbahn - Werkstätten in 
Witten und dem Gulfsstahlwerk Witten, Nach- 
mittags a) nach der Fabrik feuerfester Materialien 
der Herren Dr. C. Otto & Comp. in Dahlhausen, 
b) nach den Werkstätten der Märkischen Ma- 


„STAHL UND EISEN. 


September 1883. 


schinenbau - Anstalt in Wetter — gewils eine 
reiche Auswahl von sehenswerthen industriellen 
Einrichtungen und Betrieben, die für jeden Theil- 
nehmer Interessantes boten. Vor allem waren 
die drei oben genannten grolsen Eisenwerke das 
Wanderziel der auswärtigen, nicht in Rheinland- 
Westfalen ansässigen Vereinsgenossen, und man 
vernahm hier häufig Ausdrücke der Bewunderung 
und des Staunens über die grofsartigen Ein- | 
richtungen dieser Werke und die schneidige 
Betriebsweise derselben. 

Von den Festlichkeiten sind besonders hervor- 
zuheben: das grolse Bankett am Nachmittage 
des 13. August auf dem Fredenbaum, ferner das 
vom westfälischen Bezirksverein gegebene Früh- 
stück am 15. und das Schlulfsfest am 16. August, 
welches, obwohl wegen des ungünstigen Wetters 
leider nicht aufdem Herrschersitz des alten Sachsen- 
häuptlings Wittekind, der Hohensyburg, sondern in 
den Räumen des Fredenbaumes zur Ausführung 
gebracht, durch seine gelungene, echt künstlerische 
Gestaltung die Festgenossen entzückte. 

Alles zusammengefaflst, war der Verlauf der 
24. Hauptversammlung des Vereins deutscher 
Ingenieure ein durchaus würdiger und schöner 
und gereicht der Stadt Dortmund und dem ver- 
anstaltenden westfälischen Bezirks-Verein zu hoher 
Ehre. 


Eingesandt. 


SAIAAIAARARIN 


Die Nr. 31 des »Export« vom 31. Juli d. J. 
bringt einen »Originalbericht« aus Genua, in 
welchem wieder einmal das alte Lied von zu 
geringem Selbstbewulstsein der deutschen Industrie 
— im gegebenen Falle der Eisen- und Stahl- 
Industrie — gegenüber derjenigen Belgiens, Eng- 
lands und Frankreichs gesungen wird. Die dabei 
vorgebrachten Argumente beruhen auf einer so 
mangelhaften Sach- und Fachkenntnils, dafs ich 
nicht unterlassen kann, dieselben energisch zu 
bekämpfen. 


Die betr. Stelle des Berichts lautet: 


»Aus Genua (Originalbericht). Ein uns be- 
freundetes Geschäftshaus in Genua schreibt uns 
unter dem 22, Juli d. J.: »Wir haben für die 
nächste Zeit wieder einige Submissionen zu ver- 
zeichnen, und zwar: 

1. August beim Artillerie-Arsenal 26000 kg 

Eisenbleche; 

6. August beim Artillerie-Arsenal 31000 kg 

in Stangen, wobei 2500 kg Gulsstahl; 


8. August beim Arsenal in Turin 48500 kg 
Eisen in Stangen. 


Ungeachtet dessen, dafs ‘die vorgeschriebenen 
Preise und CGonditionen auch für unsere deutschen 
Werke sehr günstig gestellt sind, müssen wir 
doch leider die Wahrnehmung machen, dafs viele 
Lieferungen zum grölsten Theile von Belgien und 
England, sowie auch theilweise von Frankreich 
ausgeführt werden. 

Es ist allerdings richtig, dafs bei derartigen 
Submissionen es sich immerhin um ziemlich be- 
deutende vorzulegende Summen handelt, woran 
Engländer u. s. w. sich aber nicht stolsen und 
schlielslich immer ihre Rechnung finden. 

Unsere heimische Industrie könnte endlich 
auch auf dem italienischen Markte etwas mehr 
selbstbewufst auftreten, denn wer nicht wagt, 
gewinnt nicht! Ich bin fest überzeugt, dafs, 
wenn unsere heimischen Werke ihre Vertreter 
derart stellen, dafs diese bei Submissionen direct 
concurriren können, so würden gewils manch 
gute Resultate erzielt werden. 
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Die hiesige Regierung zahlt meist die Artikel 


> viel zu theuer, weil eben die Lieferanten nach 


} 
% 


a; 


_ deutschen Werke sehr günstig 


besten Qualität befinden. 


eeenseitiger Verständigung die Preise hoch halten 
ges 8 g 


_ und den Gewinn nachher unter sich theilen.« 


Der obige Ausspruch »dals die vorgeschrie- 
benen Preise und Conditionen auch für unsere 
gestellt sinde, 
zeigt uns im grellsten Lichte, dals Schreiber des- 
selben betreffs der Gonditionen für die Abnahme 
von Eisenblechen beim Artillerie - Arsenal keine 
Ahnung davon hat, ob solche CGonditionen günstig 
gestellt sind oder nicht; denn gerade diese Con- 
ditionen sind es, welche sich theilweise in vollem 
\Widerspruch zu einer normalen Fabrication der 
Von beregten Eisen- 
blechen, vorwiegend in Stärken von 19 bis 25 mm, 
wird verlangt, dals sie in kaltem Zustande hin- 
und zurückgebogen und flach aufeinander ge- 
schlagen werden können, ohne die geringsten 
Risse oder sonstigen Fehler zu zeigen. 


Hierzu speciell bemerke ich, dals wir in ganz 
Europa keine anderen Behörden haben, welche 
eine solche Unmöglichkeit vorschreiben, ich sage 
wohlüberlegt Unmöglichkeit, denn es lassen sich 
Eisenbleche von genannten Stärken in der grolsen 
Fabrication nirgends mit absoluter Sicherheit ent- 
sprechend einer solchen Anforderung herstellen; 
es wird deshalb auch allerorts nur das einfache 
Biegen und Zusammenschlagen vorgeschrieben. 
Weshalb man beim dortigen Artillerie - Arsenal 
mehr verlangt, wi® die heutige, gewils hoch da- 
stehende deutsche Fabrication zu bieten vermag, 
das soll hier nicht meine Aufgabe sein, einer 
Kritik zu unterziehen. 


Von denselben Eisenblechen verlangt man, dafs 
sie bis auf !/ıo mm genau gewalzt sind, was 
ebenfalls bei gröfseren Lieferungen sich als un- 
ausführbar erweist. 


Derartige Gonditionen nennt nun der Original- 
bericht »sehr günstig gestellte«, was für den 
Fachmann unbegreiflich ist. Besser würde ein 
Berichterstatter thun, über Dinge nicht zu ur- 
theilen, welche er nicht kennt, oder wie man zu 
sagen pflegt, »das Kind beim wahren Namen zu 
nennen«, d. h. Thatsachen zu berichten; denn 
es ist Thatsache, dafs da, wo Qualitäts - Eisen- 
_ bleche in Frage kommen, renommirte französische 


Werke einfach Qualität Creuzot Nr. 7, englische 


Werke Low Moor oder Bowling liefern, und 
werden diese Marken auch unter den geringsten 


Prüfungen acceptirt, während man beliebt, den in 


dieser Branche mindestens ebenbürtig gegenüber- 


‚stehenden deutschen Werken Milstrauen und Vor- 
urtheile entgegenzubringen und ihnen die rigo- 
rösesten Abnahme - Bedingungen vorzuschreiben 


_ und solche auch nach dem Buchstaben durchzu- 


führen. 


# Was nun die weiter erwähnten Monita anbe- 


gi trifft, so 
Be 


ist darauf nur Weniges zu erwidern and 


zwar das, dafs die deutsche Industrie ebenso- 
wenig wie die englische etc. es scheut, bei Sub- 
missionen die erforderlichen Summen da vorzu- 
legen, wo es sich um ein wirklich acceptables 
und auch normal ausführbares Geschäft handelt; 
nur kann der Deutsche allerdings jetzt nicht mehr 
begreifen lernen, warum er bei solchen Unter- 
nehmungen den Kopf tiefer in die Falle stecken 
soll, als man dies den Engländern und Franzosen 
überhaupt zumuthet. 


Ein sehr frommer Wunsch ist es ferner, dafs 
die deutsche Industrie ihre Vertreter derart stellen 
soll, dafs diese bei Submissionen direct con- 
curriren können; es liefse sich darauf der Er- 
fahrung gemäls sehr Vieles erwidern, wovon aber 
leider wenig Günstiges gerade auf die Vertreter 
entfallen würde. Ich will mich darauf beschränken, 
nur das eine und zwar genügend Schwerwiegende 
zu bemerken, dals es den meisten Vertretern 
absolut an Fachkenntnifs fehlt, sowie, dals viele 
ihre Stellung gänzlich verkennen; es soll eben 
für den Vertreter nicht das allein genügen, dafs 
er ein Geschäft vermittelt, ohne dabei beurtheilen 
zu müssen, ob solches auch wirklich im Interesse 
seines Auftraggebers liegt, wenn er nur seine 
Provision verdient; er soll wenigstens so viel Fach- 
kenntnils besitzen, dals er Lieferungs-Bedingungen 
sowohl direct zu beurtheilen vermag, als auch 
bei Handhabung derselben nach stattgehabter 
Lieferung als urtheilsfähiger. Vermittler fungiren 
kann. So lange dies nicht der Fall ist und 
der Vertreter lediglich nur die Rolle des 
Commis oder Reisenden ausfüllt, so lange hat 
er absolut keinen Anspruch auf weitergehende 
Vollmachten. 


Unverständlich bleibt mir, »dals die dortige 
Regierung meist die Artikel viel zu theuer zahlen 
soll, weil die Lieferanten nach gegenseitiger Ver- 
ständigung die Preise hoch halten und den Ge- 
winn nachher unter sich theilen.«e Eine gegen- 
seitige Verständigung umfalst, wenn sie überhaupt 
vorliegt, nicht eo ipso alle Werke einer Branche, 
sondern es wird solche oftmals geschaffen, um 
eine unsolide Goneurrenz zu verhindern und den 
Fabricanten einen reellen Verkaufspreis zu sichern. 
Dals dabei »manchmal« die Fabricanten die 
Dreistigkeit besitzen, für sich etwas Sicheres 
verdienen zu wollen, anstatt den und das Ver- 
dienst des Schaffens dem Zwischenhandel zu über- 
lassen, damit dieser allein den Consumenten in 
die Hand bekommt, das ist allerdings arg; viel- 
leicht bleibt nächsten Generationen ein derartig 
gestaltetes Schlaraffenleben vorbehalten und ge- 
langt die Industrie zu dem »Selbstbewulstsein«, 


‚dals ein, etwa von ihr erzielter Gewinn unter die 


Consumenten, Zwischenhändler und Vertreter zur 
allein gerechten Vertheilung kommen mulfs. 


Zum Schlufs gestatte ich mir noch, dem 
Herrn Berichterstatter einige Fragen vorzulegen: 
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» Wie ist das wohl zu verstehen, da/s zu der 
seinerseits erwähnten Submission beim dortigen 
Artillerie- Arsenal auf 26 000 kg .Eisenbleche, deren 
Termin am 1. August er. war, noch am 3. August er. 
seitens einer italienischen Handelsfirma von einem 
deutschen Walzwerk Offerte erbeten wird? Wo 


waren am 1. August die gepriesenen englischen, 


französischen und belgischen Offerten auf dieses 
Object? 
Sollte nicht etwa der Zwischenhandel auf einer 
leichtfertig abgegebenen Offerte sitzen geblieben sein ? 
Düsseldorf, den 8. August 1883. 
Frank. 


In Sachen Lürmann-Otto-Oefen erhalten 
wir nachstehende Zuschrift: 


Osnabrück, den 28. August 1883, 


Geehrter Herr Redacteur! 


In dem stenographischen Protokoll der General- 
versammlung des Vereins Deutscher Eisenhütten- 
leute, vom 17. Juni d. J., finde ich in dem Vor- 
trage des Herrn A. Hüssener auf Seite 409, 
Zeile 10 v. u. den Satz: 

»Die Lürmann-Otto-Oefen mit ihren Zug- 
richtungen nach Coppee-System u. s. w.« 

Diese Gombination meiner Oefen mit Zug- 
richtungen nach CGoppöe habe ich während des 
Vortrages leider überhört, sonst hätte ich in 


der Discussion sofort entschieden Verwahrung 
dagegen eingelegt. 

Ich setze voraus, dafs die Zugrichtungen 
meiner Koksöfen mit continuirlichem Betriebe nur 
durch ein Versehen als in Uebereinstimmung mit 
denjenigen nach Coppee-System (?) gebracht sind. 

Meine Oefen haben weder im Prineip, in der 
Construction, noch auch in den Zugrichtungen 
die geringste Aehnlichkeiten mit CGoppee-Oefen. 

Indem ich Sie, geehrter Herr Redacteur, bitte, 
diese Zuschrift in das nächste Heft von »Stahl 
und Eisen« aufnehmen zu wollen, benutze ich 
diese Gelegenheit, Sie zu begrülsen. 


Hochachtungsvoll 


gez. Fritz W. Lürmann. 


Repertorium von Patenten 


Deutsche Reichs-Patente. 
Nr. 22859 vom 9. September 1882. 
Otto Gmelin in Budapest. 


Oben offener, doppelwandiger Mantel mit Wasser- 
kühlung für Schmelzöfen. 


Der aus Eisenblech zusammengenietete Ofenschacht 


ist mit einem oben offenen Mantel umgeben. Der 
Zwischenraum zwischen Schacht und Mantel ist mit 


Wasser gefüllt, welches durch eine Röhre unten ein- 
und oben abfliefst. Im unteren Theil sind Oeffnungen 
für den Gebläsewind und für den Abstich des ge- 
schmolzenen Metalls vorhanden. Durch diese Ein- 
richtung wird die Ausmauerung .des Schachtes nur 
in dem unteren Theile nothwendig. 


Nr. 21974 vom 17. September 1882. 
Oertgen & Schulte in Duisburg am Rhein. 
Verfahren zur Herstellung einer Wärmeschutzmasse. 


Das Verfahren besteht in der Verwendung von 
Schwefelsäure in Verbindung mit Hochofenschlacke 
zur Herstellung von Wärmeschutzmassen und Facon- 
stücken aller Art. 


und Patent-Angelegenheiten. 


nn 


Nr. 21916 vom 5. September 1882. 
Rafael Loidl in Aufsig. 


Dichtungsmittel für Rohrleitungen. 


Das Dichtungsmittel besteht aus mittelst Wasser- 
glas derart zusammengeleimten Fournieren, am besten 
aus Lindenholz, dafs die Längenfasern der einzelnen 
Fourniere einander senkrecht kreuzen. Bei Dich- 
tungen, welche keiner Hitze zu widerstehen haben, 
werden eine oder mehrere Holzscheiben, am besten 
aus Lindenholz. vor dem Einbringen zwischen die 
Rohrflantschen in Wasser getaucht. 


Nr. 22062 vom 21. September 1882. 
Hermann Schott in Dortmund. 


Neuerungen an Apparaten zur Abscheidung von Theer, 
Wasser und ähnlichen Unreinigkeiten aus Brenngasen. 

In einer Anzahl von Kammern aaı... sind aus 
feinem Drahtgeflecht hergestellte und an durchbroche- 
nen Platten befestigte Röhren 5 b angeordnet, welche 
das zu reinigende Gas passiren muls. Durch das 
Verbindungsrohr f wird das Gas aus einer Kammer 
in die folgende übergeführt. Bei geschlossenen 
Hähnen g ist die Wirkung eine geringe; beim mehr 
oder weniger Oeffnen wird der Druck aufserhalb der 
Röhren b geringer als innerhalb derselben, und das 
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aulsen zu 


die Siebröhren nach 
Dieses Ausströmen wird jedoch durch den 
welcher die Oeffnungen ver- 


Gas sucht durch 
- dringen. 
 Theer ete. verhindert, 
stopft und hindurchtliefst. 


von 


x Theer und Wasser sammeln sich am Boden der 
R Kammer und fliefsen durch Hähne % und Rohr A ab. 
E 

u 

R 

Nr. 22543 vom 21. Juli 1882. 

3 David Thompson und William Henry 

: Thompson in Leeds. 


” 
> 


Neuerungen in der Construction von Gasöfen und 
den dabei angewandten Anordnungen, um - Dampf zu 
überhitzen. 


—. 
m 


In dem Ofen 
soll Eisen- und 
Stahlgegenständen 
nach dem  Barff- 

schen Verfahren 
eine gegen Rost 
schützende Schicht 
gegeben werden. 
Die zu behandeln- 
den Gegenstände 
werden in den ein- 
gesetzten eisernen 

Ofen b gestellt 
— Der obere Theil e 
wird durch Scheidewand 2 * abgetheilt, während der 
_ untere Theil durch den Siebboden d' von der Kammer 
 d getrennt ist. Der Dampf tritt durch f in die mit 
_ Eisenbruchstücken, Ziegeln, feuerfestem Thon oder 
_ anderen Materialien, welche Wärme aufnehmen und 
- festhalten, gefüllten Kammer c, von hier durch f‘ nach 
Kammer d, wo er noch durch die directe Gasheizung, 
welche unter dem Boden g angebracht ist, überhitzt 


< “ u 


AN 


wird und durch Siebboden d’ in den Raum b, um auf 


wi 
!l die oberen, welche mit 


die daselbst befindlichen Gegenstände einzuwirken. 
sind die unteren Züge, 


Klappen m versehen sind, » ist der Hauptschornstein. 
leitet 


Ein in der Zeichnung nicht sichtbares Rohr 
den überschüssigen Dampf aus b ab. 


Nr. 23310 vom 24. August 1882. 
G. L. Brückmann 
Schienen für Pferde- und Secundärbahnen. 


Die in Fig. 1 und 2 
gezeichneten, aus einem 
Stück hergestellten Schie- 
nen sollen ohne Schwellen 
direet in den Kies ge- 
bettet werden und nach 
der Abnutzung umgekehrt 
werden können. Sie unter- 
scheiden sich von den 
Doppelkopfmaschienen < \ SS S 
durch die Spurrillen, welche in beide Köpfe einge- 

walzt sind. 


in Dortmund. 


Fig. 1. 


Nr. 21635 vom 9. September 1882. 


(I. Zusatz-Patent zu Nr. 16652 vom 29. Juni 1881.) 
Eugen Oury in Paris. 
Neuerungen an dem unter P.-R. Nr. 16 652 patentirten 
Verfahren zur Herstellung von Ketten ohne 
Schwei[sung. 


Fig. 1. Aus einem Stab von +-förmigem 
Querschnitt werden zunächst mittelst 
eines geeigneten Durchschnitts die 


Stücke A ausgestolsen. Hierauf drückt 
eine vierfache Stanzmaschine die schräg 
liegenden Löcher D mittelst conischer 
Dorne aus. Alsdann wird das Metall bei JJ fortge- 
stanzt und das Stück M ausgestolsen. Ist die Tren- 
nung der einzelnen Kettenglieder voneinander auf 
diese Weise erzielt, dann wird noch das bei d be- 
findliche Metall im kalten Zustande fortgenommen, 
worauf man endlich die Glieder, wie bei N ange- 
deutet, aufdornt und schliefslich in Matrizen rundet 
und nach eingeschobenem Stege P zusammendrückt. 


u. Fig. 2. 
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Statistisches. 


Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 
L—L—————————— 


Monat Juli 1883. 


Gruppen-Bezirk. 


Werke. | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. . 33 65 526 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche Gruppe » » 2 2... 13 27 852 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . - ae 1 en. 
(Sachsen, Thüringen. 2 
Norddeutsche Gruppe . . 1 "3393 
Puddel-BRoheisen. (Prov. Sachsen, Brandenb,., Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe 13 40 282 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gr uppe . » Be 9 36 651 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Sunıma 70 "173 704 
(im Juni 1883 72 172 918) 
Nordwestliche Gruppe. . » » .. 11 7774 
Mitteldeutsche Gruppe au Plots m = 
Spiegeleisen. Süddeutsche Gruppe . » » x. .| 2 150 
| Spiegeleisen Summa .. 13 7924 
(im Juni 1883 17 7677) 
Nordwestliche Gruppe. . » » » 32 373 
Ostdeutsche Gruppe . » =: 2... 2 2771 
x Mitteldeutsche Gruppe. - » » . .» 1 1 600 
Bessemer-Roheisen. Süddeutsche Gruppe » » 2... 1 2100 
| Bessemer-Roheisen Summa . 19 38 844 
(im Juni 1883 17 44 091) 
Nordwestliche Gruppe . 2... 7 19 594 
Norddeutsche Gruppe . » . .. 1 9 160 
Süddeutsche Gruppe nF 2 4 500 
Thomas-BRoheisen. Südwestdeutsche Gruppe 3 4 815 
Thomas-Roheisen Summa . 13 34 069 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen ? 72 913 
(im Juni 1883 ? 68 712) 
Nordwestliche Gruppe. . -» .. 9 TAarl 
R £ £ Ostdeutsche Gruppe Pr 9 1 800 
Giefserei-BRoheisen Mitteldeutsche Gruppe. 1 925 
d Norddeutsche Gruppe . 1 1113 
na Süddeutsche Gruppe 9 10 061 
Gufswaaren I. Schmelzung. Südwestdeutsche Gruppe 4 3549 
Giefserei-Roheisen Summa . 33 24 919 
(im Juni 1883 33 23 150) 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen . 173 704 
Spiegeleisen . Ä 7924 
Bessemer-Roheisen . 38 844 
Thomas - Roheisen 34 069 
Giefserei-Roheisen 24 919 
Summa 279 460 
Production der Werke, welche Fragebogen 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 2 500 
Production im Juli 1883 Eee 281 960 
Production. am Juli 1882 7.2200 m 2. 267 133 
Production im Juni 1883 . | 274 857 
1 952 314 


Production vom 1. Januar bis 31. GR 1883. | 


Production vom 1. Januar bis 31. Juli 1882 1 782 313 
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„STAHL UND EISEN.“ Nr. 


Die Statistik der oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke für das Jahr 1882. 
(Schlufs.) 


INN NWIININ 


V. Stahlfabrication. 


Der dunkelste Abschnitt der Statistik, der dem 
prüfenden Auge nur Schmerzen bereitet! 


Nach der der Statistik vorangesandten Einleitung 
hätten die drei oberschlesischen, mit der Stahlfabri- 
cation befafsten Werke die Zahl ihrer Oefen um 
6 Flammöfen und 1 Martinofen vermehrt; durchmustert 
man die 15, den Betriebsvorrichtungen und Betriebs- 
kräften gewidmeten CGolonnen selbst, so findet man: 
12 Flammöfen, 3 Cupolöfen, 2 Gonvertoren, 3 Martin- 
öfen, 5 Dampfhämmer, 1 Triostahlschienenwalzen- 
strecke, 2 Bandagenstrecken und 18 Dampfmaschinen 
mit zusammen 1756 Pferdekräften, gegen das Jahr 
vorher mehr 6 Flammöfen, 1 Bandagenstrecke, 
3 Dampfmaschinen, dagegen weniger 1 Martinofen, 
2 Dampfhämmer, 885 Pferdekräfte, 5 Feineisen- und 
Feinblechwalzenstrecken und 1 Puddelofen. 


Die Zahl der sämmtlichen, bei dieser Branche be- 
schäftigten Arbeiter beiderlei Geschlechts beziffert sich 
auf 933 Köpfe gegen 698 im Vorjahre, der verdiente 
Arbeitslohn auf 1052348 M gegen 580744 M in 1882, 
eine Steigerung der Kopfzahl um ca. 33,6%, des 
Lohnes um 81,2% (2???) pro Kopf. 

Die Production ist angegeben mit 15t Halbfabrica- 
ten und 31603 t Fertigfabricaten (1881 = 668t und 
349 464), ihr Geldwerth mit 4238805 A (1851 = 
4999876 A). Der Verbrauch an Eisenmaterial dazu 
mit 42670 t oberschlesischen Roheisens, 1005 t Roh- 
eisen anderer Provenienz, 4527 t Material- und Alt- 
eisen, in Summa 88702 t (2???) (1881 = 40675 t, 
724 t, 5720 t, in Summa 47119 t), der Absatz soll 
betragen haben 5 t Halb- und 37350 t Fertigfabricate 
(1881 = St und 32580 t) und wäre ein Bestand ge- 
blieben von 434 t Fertigfabricaten (1881 = 3938 t). 


Die Prüfung der einzelnen Position ergiebt, dafs 
ein Werk, welches nur Martinstahl produeirt, aus 
3260 t Eisenmaterial mit 4163 t Würfelkohlen 2281 t 
Fertigfabricate lieferte, also ein Ausbringen von 69,96 % 
und einen Brennmaterialaufgang von 1,825 t pro 
Tonne Stahl gehabt hätte; das zweite soll zu 29308 t 
Fabricaten nicht weniger als 85423 t metall. Material 


‘ und 36212t Brennmaterial verbraucht haben, während 


der dritte aus 19t Roheisen 29t Puddelstahl zauberte. 
Wohl verweist der Statistiker beim zweiten Werke 
auch auf die Eisenfabrication, aber diesem Wegweiser 
fehlt jeglicher wegdeutender Arm, und so vermag 
Referent aus diesem, anscheinend fast vorsätzlich dem 
Statistiker bereiteten Labyrinthe sich nicht herauszu- 
finden. Die Generalsumme derFabricate: 31618t zerfällt 
nach der Statistik in: 14t Halbfabricate (Puddelstahl), 
27583 t Bahnschienen, 209 t Stahl in Stäben, 3016 t 
Bandagen, 225t Facon- und Modellstücke, 189t Blech 
und 381 t Gufsstücke. Aus den als Geldwerth der 
Production aufgeführten Zahlen berechnet sich der 
Tonnenwerth für Martinstahl auf 229,59 M, für die 
aus Martin- und Bessemerstahl bestehende Production 
eines Werkes auf 126,58 A. und für Puddelstahl auf 
175,86 .#4 oder aber, wenn sich der angegebene Werth 
nur auf die registrirten 1# t Fertigfabricate beziehen 
soll, auf 364,28 M, (?) 

Verunglückungen mit tödtlichem Ausgange kamen 
bei den Stahlhütten in diesem Jahre nicht vor. 


VI. Frischhüttenbetrieb. 


Die unter dieser Ueberschrift behandelten Werke 
haben sich im Jahre 1882 um eins vermindert und 
zählen heute nur noch 15 Frischfeuer, 5 Raffinirfeuer 
und 17 Aufwerfhämmer, betrieben durch 15 Wasser- 
kräfte von zusammen 190 Pferdekräften. Sie beschäf- 
tigten 91 Arbeiter, zahlten diesen 36367 AM Lohn, 
verbrauchten 2600 t Roh- und anderes Eisen, 1656 t 
Holz- und 95 t Steinkohlen. Ihre Production belief 
sich auf 2077 t Halb- und Fertigfabricate (1881 = 
1946 t), ihr Absatz erreichte 1870t (1871 = 1870 t), 
und sie behielten einen Bestand von 156 t (1881 = 
192 t). Der Geldwerth der Production findet sich mit 
283099 MH. (1881 —= 297211 AH) angegeben. 

Unter den gleichen Voraussetzungen, wie im Vor- 
jahre berechnet, stellt sich der Wochenlohn eines 
Arbeiters auf 17,30 A, ist gegen 1881 mithin um 
5,92 «# gestiegen, während der Werth der Tonne 
Fabricat auf 136,30 A. gegen das Vorjahr um 16,45 # 
gesunken ist. Diejenigen drei Werke, welche in Wirk- 
lichkeit noch Eisen frischten, hatten bei dem Schmieden 
von Kolben ein Ausbringen von 80, bezw. 77,94% bei 
einem Holzkohlenaufgange von 1,409, bezw. 1,415 per 
Einheit und bei der Fabrication von Stabeisen einen 
Abbrand von 26,5% neben einem Holzkohlenverbrauche 
von 1,809. Gegen das Vorjahr hat sich das Ausbrin- 
gen um elwas gebessert, der Kohlenverbrauch jedoch 
im geringen Mafse vergröfsert. 


VII. Eisenerzbergbau. 


Auch in diesem Jahre registrirt die Statistik wie 
im Vorjahre 46 Betriebsgruben, bei deren Förderung 
5 Dampfmaschinen mit 44 Pferdekräften im Gange 
waren und zu deren Wasserhaltung 7 Maschinen mit 
83 Pferdekräften benutzt wurden. Die Gesammtförde- 
rung betrug in 1882 601915 t Brauneisenerze und 
7700 t Thoneisensteine (1881 = 611213 t und 4582 t), 
ist also um 9298 bez. 822t gegen das Vorjahr zurück- 
gegangen. Der Absatz an Erzen stellte sich auf 
574775 t Braunerze und 3670 t Eisensteine (1881 = 
559781 t bez. 4582 t), hat mithin bei der ersteren 
Sorte um 14994 t gegen das Vorjahr zugenommen, 
die Förderung an Eisensteinen aber, wie gewöhnlich, 
ganz absorbirt. Am Jahresschlusse blieben 274335 t 
Braunerze, etwa das Förderquantum eines halben 
Jahres, im Bestande, mit denselben würde der Bedarf 
der zur Zeit im Betriebe stehenden oberschlesischen 
Hochöfen auf ungefähr 4 Monate gedeckt werden 
können. 

Auch im Gegenstandsjahre ist, obschon die Förde- 
rung um etwas zurückgegangen, die Zahl der beschäf- 
tigten Arbeiter gestiegen, sie beträgt 3316 Köpfe, 
1957 männlichen und 1359 weiblichen Geschlechts; 
letztere werden ausschliefslich über Tage bei der 
Förderung und Scheidung beschäftigt. Gegen das 
Vorjahr stehen 50 Personen mehr in Arbeit. An 
verausgabten Löhnen finden sich pro 1882 verzeichnet 
965731 AH gegen 959111 im Vorjahre; es entfällt 
demnach pro Kopf ein durchschnittlicher Jahresver- 
dienst von 291,23 AM, um 2,44 A weniger als im 
Vorjahre, dabei ist jedoch auch die Leistung geringer 
geworden und beträgt nur noch 182,65 t pro Kopf, 
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um 5,9t weniger als im vorhergehenden Jahre. Der 
Durehschnittswerth einer Tonne Erz ermittelt sich mit 
3,45 #4, um 5 Pf. geringer als in 1881; dieses geringe 
Sinken des Erzwerthes involvirt, dafs der Antheil der 
Löhne an diesem gegen das Vorjahr um 1,73% ge- 
stiegen und dafs diese im Gegenstandsjahre 46,22% 
des Werthes absorbiren. Das Sinken der Leistungs- 
fähigkeit ist jedoch nur durch eine zeitweise Beschrän- 
kung der Inanspruchnahme der Arbeitskraft des Ar- 
beiters hervorgerufen. Auch in diesem Jahre ging 
die umfangreichste Förderung auf den Gruben der 
beiden Grafen Henkel und den der vereinigten Königs- 
und Laurahütte "um. 


YIII. Arbeiter 1881 und 1882. 


Wird wie im Vorjahre (Stahl und Eisen Nr. 8) der 
Antheil Arbeiter, dem die oberschlesische Eisenindustrie 
durch Entnahme von Steinkohlen in den Steinikohlen- 
gruben Arbeit giebt, nach der Einzeljahresleistung der- 
selben aus der Statistik berechnet, so findet man, dafs 
dieselbe in 1882 beschäftigte: 


Mann mit «#4 Lohn 
bei den Kohlengruben . 6801 „ 3629013 
»  „ . Erzgruben ; 3310.700.209657731 
»„  » . Kokshochöfen . 4170 „ 2453061 
„ „ Holzkohlenöfen . bUDER 11800 
»„ »  Giefsereien . 1091- „ 765060 
» »  Walzwerken 11077 7071927:928 
»°  »  Stahlwerken 933  „ 1052348 
ss Prischhütten 2% Sb 36 367 


Sa. 27539 mit 16 441 308 

1881 = 24917 „ 13507 016 

1882 mehr 2622 mit 2934292 
Die Zahl der beschäftigten Personen stellt sich 
gegen das Vorjahr abermals um 10,5% vermehrt dar, 
während der verdiente Lohn sogar um 21,7% im 
ganzen sich gesteigert hätte, der durchschnittliche 
Einzelverdienst wäre auf 597,0 # gestiegen und be- 
trägt um 54,92 # mehr als in 1881. Auch bei dieser 
Zusammenstellung konnten die in den Kalkstein- und 


Dolomitbranchen, sowie in den Verkaufskokereien be- ° 


schäftigten Personen, von denen die vorliegende Sta- 
tistik nichts weils, nicht berücksichtigt werden. Dr. L. 


Referate und kleinere Mittheilungen. 


ANAND 


Erweiterte Anwendung des Eisens bei Bauten. 


Aus den Verhandlungen der letzten General-Ver- 
sammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
(siehe Juliheft 1883, Seite 384) dürfte unseren Lesern 
bekannt sein, dafs bereits vor mehr als fünf Jahren 
die Herausgabe eines Taschenbuches für Eisenbau 
beabsichtigt war und gesichert schien,- jedoch an 
gewissen Umständen scheiterte. Der Verein deut- 
scher Eisenhüttenleute stand von weiteren Schritten 
ab, da neuerdings der Verein deutscher Eisen- und 
Stahlindustrieller die Angelegenheit in seine Hand 
genommen hat und den Plan in wesentlich erweiterter 
Gestalt auszuführen beabsichtigt. 

Derselbe hat, in gerechtfertigter Würdigung der 
grolsen Tragweite einer vermehrten Anwendung des 
Eisens bei Bauten, eine aus den Herren Richter, 
Hoppe, Lueg (Vorsitzender), Scharowsky, See- 
bohm und Woas (Schriftführer) bestehende Gom- 
mission ernannt, welche diese, für die gesammte Eisen- 
industrie sehr wichtige Frage sehr gründlich prüfen 
und ihre Anträge alsdann dem Vorstande unterbreiten 
sollte. In der Vorstandssitzung vom 8. Mai d. J. (siehe 
Juniheft 1883, Seite 379—380) gelangten die Vorschläge 
zur eingehenden Erörterung, und einigte man sich über 
folgende Fassung derselben: 

1. Herausgabe eines Musterbuches über zweck- 
mälsige Bauconstructionen in Eisen mit kurzem er- 
läuterndem Text und einer Anzahl Zahlenangaben 
über die Stabilität der Gonstructionen bei verschiedenen 
Gonstructionsbedingungen; 

2. Entwerfen von Gebäuden, die ganz oder theil- 
weise aus Eisen herzustellen sind; 

Veröffentlichen solcher Entwürfe in technischen 
Zeitschriften, und Bestrebungen zu pflegen, solche 
Bauwerke zur Ausführung zu bringen; 

3. Oeffentliehes Ausstellen von Mustermaterialien 
und Constructionen, allmähliches Anbahnen einer 
oder mehrerer Ausstellungen in gröfserem Umfange 
an geeigneten Plätzen; 

4. Zur Erweiterung des Musterbuches und zur 
Förderung der Bestrebungen zur weiteren Anwendung 
des Eisens überhaupt müssen die Fortschritte in der 
Herstellung und Verarbeitung des Eisens von den 


Fabricanten einer Centralstation angegeben, eventuell 
die Ausstellung mit ausgeführten Mustern beschickt 
werden; 

5. Ausschreiben von Preisaufgaben aus dem Ge- 
biete des Eisenbaues; 

6. Es ist dahin zu trachten, dafs das Eisen als 
Walzwerksproduct stets eine möglichst gute Qualität 
erreicht und das Zusammenarbeiten der Eisentheile 
in den Werkstätten eine solide Construction mit ge- 
fälligem Aussehen ergiebt ; 

7. Es ist das Eisen nach Möglichkeit gegen Rost 
zu schützen; 

8. Sammeln von Erfahrungen über die Dauer und 
Haltbarkeit des Eisens; 

9. Wo sich die Nothwendigkeit neuer Profile 
herausstellt, Vereinbarung derselben mit Walzwerks- 
technikern im möglichsten Anschlufs an die gangbaren 
Profile, insbesondere auch des deutschen Normalprofils; 

10. Errichten einer Prüfungsstation, die Qualität des 
Eisens in Bezug auf seinen praktischen Werth zu 


prüfen; 2 


11. Anregung bei sämmtlichen deutschen technischen 
Hochschulen, dafs an denselben bestimmte Vorlesungen 
über Hochbau-Eiseneonstructionen gehalten werden ; 

12. Bestrebungen pflegen, dafs die auf den tech- 
nischen Hochschulen gebildeten Ingenieure vor ihrer 
Studienzeit eine gewisse praktische Thätigkeit üben; 

13. Häufigere Veröffentlichungen in der Tagespresse 
über ausgeführte Bauten in Eisen und über die Vor- 
züge des Eisens als Baumaterial. 


Das aufgestellte Programm ist ein sehr umfassen- 
des, erschöpfendes und dessen Durchführung nur all- 
mählich, Schritt für Schritt, möglich. Der Vorstand 
erklärte sich jedoch damit einverstanden und ersuchte 
die Commission, zunächst über die Herausgabe eines 
Musterbuches und über die erforderlichen Kosten dem 
Vorstande in seiner nächsten Sitzung weitere Vor- 
schläge zu machen. 

Am 30. Juli d. J. fand in Düsseldorf eine Sitzung 
der durch Hinzuziehung der Herren Brauns und 
Schlink verstärkten Commission statt. Man war 
einstimmig der Ansicht, dafs das herauszugebende 
Musterbuch nicht als geschlossenes Ganze auf einmal 
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erscheinen soll, sondern in einer fortlaufenden, dem 
jeweiligen Bedürfnisse entsprechenden Folge einzelner 
ieferungen, ferner in zwei getrennte Abschnitte zu 
zerlegen wäre: in einen allgemein fafslichen, für jeden 
einigermalsen geschulten Bauhandwerker leicht ver- 
ständlichen und brauchbaren, und in einen für den 
akademisch ausgebildeten Architekten bestimmten Theil. 
Auf den ersten Abschnitt wurde, wohl mit vollem 
Recht, vorläufig der gröfsere Werth gelegt. Es soll 
für den Maurer- und Zimmermeister, den Polier und 
»Baas« in Stadt und Land ein Musterbüchlein ge- 
schaffen werden, aus dem er jeden Augenblick sich 
hinreichenden Rath über einfache gangbare Baucon- 
structionen in Eisen holen und wonach er ohne grofse 
Mühe die Ausführung selbst besorgen kann. Man 
verkannte keineswegs die grofsen Schwierigkeiten einer 
derartigen allgemein verständlichen Abfassung, er- 
achtete aber darin die Hauptaufgabe einer befriedigen- 
den Lösung. Ebenso war man der Ansicht, dafs 
durch sehr billige Preisstellung die möglichst stärkste 
Verbreitung des populären Theiles unseres Muster- 


- buches unterstützt werden müsse. 


Herr Ingenieur Scharowski, dessen bewährte 
Leistungen auf dem Gebiete der Eisenconstructionen 
bekannt sind und der sich durch die Haupthalle der 
Hygiene-Ausstellung- in Berlin einen wohlverdienten 
Ruf erworben hat, wird voraussichtlich die Zusammen- 
stellung des Musterbuches übernehmen; unterstützt 


- von einer aus tüchtigen Specialtechnikern der Werke 


: 


sich die Kosten auf nahezu 


bestehenden Subcommission. Die endgültige Form 
und Ausstattung des Musterbuches ist noch nicht 
festgestellt, sondern demnächstiger Entscheidung vor- 
behalten. Hoffentlich sind wir bald in der Lage, dar- 
über Näheres berichten zu können. 

Einer der Hauptpunkte ist die Geldfrage. Nach 
einem allerdings nur annähernden Ueberschlage sollen 
25000 «# belaufen. Wenn 
auch einzelne Spenden vom Vereine selbst mit Sicher- 
heit zu erwarten sind, so -hofft man jedoch, den 


- gröfseren Theil der erforderlichen Summen von den 


2 


dabei interessirten Werken zu erhalten. Es gilt hier 
in der That, durch vereinte Thätigkeit ein weites Ab- 
‚satzgebiet für Eisen zu gewinnen, und wäre Gleich- 
gültigkeit oder gar Ausschliefsung gegenüber diesen 
gemeinnützigen Bestrebungen arge Versündigung am 
eigenen Interesse, denn nur »viribus unitis« ist der 
‚ Erfolg gesichert. 


Ueber eine neue Methode zur Bestimmung niedriger 
Kohlenstoffgehalte und über eine neue Chromo- 
meterform. 


_ Auszug aus dem von Mr. J. Stead in Middlesborough 
auf dem Meeting des Iron and Steel Institute vom 
11. Mai d. J. verlesenen Vortrage. 


Bekanntlich ist es wegen der durch Eisenhydrat 
entstehenden Färbung unmöglich, mittelst der ge- 
wöhnlichen colorimetrischen Probe mit Genauigkeit 
niedrige Kohlenstoffmengen zu bestimmen. Es hat 
sich indefs herausgestellt, dafs die die Färbung hervor- 
rufende Verbindung, welche durch die Einwirkung 
von verdünnter Salpetersäure auf weilses Eisen und 
Stahl entsteht, in Kali- und Natronlösungen löslich 
ist und dafs diese alkalische Lösung ungefähr die 
zweiundeinhalbfache Farbenstärke als. die der sauren 
- Lösung besitzt. 


Die im Gebrauch befindliche Methode ist wie folgt 


in der Ausführung: 


Normale Salpetersäure . . 
Normallösung von Natronhydrat 1,97 „ a 


Ein Gramm des zu untersuchenden Eisens oder 
Stahls wird abgewogen, in ein Becherglas von 200 ce 
gethan, 12 ce der normalen Salpetersäure zugefügt 
und der Becher mit einem Uhrglas zugedeckt. Der 


1,20 spec. Gewicht, 


$ 
wa 
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Becher nebst Inhalt wird dann auf etwa 90 bis 
100° C. erhitzt und auf diese Temperatur bis nach 
erfolgter Auflösung, welche etwa nach im ganzen 
10 Minuten eintritt, belassen. Gleichzeitig wird eine 
Eisenprobe von bekanntem.Kohlenstoffgehalte in genau 
gleicher Weise behandelt und nach erfolgter Auf- 
lösung beider Lösungen 30 cc heifsen Wassers und 
13 cc Natronlösung zugefügt. 

Dann wird der beiderseitige Inhalt gut geschüttelt 
und so lange verdünnt, bis er 60 ce beträgt. Nach 
einer Pause von 10 Minuten wird der Inhalt filtrirt, 
dann werden die Filtrate, von denen man nur einen 
Theil gebraucht, miteinander verglichen, was dadurch 
am besten geschieht, dafs man die zwei Flüssigkeiten 
in solchem Verhältnifs in zwei Glasröhren schüttet, 
dafs die Farben gleich stark erscheinen, wenn man 
von oben darauf schaut. 

Hat man so 50 mm der Normallösung in das eine 
Glasrohr geschüttet und enthält der zu untersuchende 
Stahl etwa halb so viel G als die Normalprobe, so 
wird man 100 mm von seiner Lösung bedürfen, um 
dieselbe Farbenstärke zu erreichen. Der Kohlenstoff 
ist also im umgekehrten Verhältnifs zum Volumen 
proportional. 

Mit Stahl von 0,11% (G-Gehalt wurden Versuche 
angestellt, um den Einflufs zu bestimmen, von dem 
ein fortgesetztes Erhitzen der salpetersauren Lösung, 


nachdem die eigentliche Auflösung bereits vor sich 
gegangen ist, begleitet ist. Es ergab sich, dafs die 


Farbenprobe durch eine doppelt so lang dauernde 
Erhitzyng als zur vollständigen Lösung des Gesammt:- 
Kohlenstoffs erforderlich ist, nicht wesentlich beein- 
flulst wird, aber dafs, obgleich das Eisen in fünf 
Minuten aufgelöst wurde, in dieser Zeit ein Theil des 
Kohlenstoffs der Auflösung entgangen war und der 
Proce[s wenigstens noch weitere 5 Minuten fortgesetzt 
werden muls. 

Des Weiteren suchte man die Wirkung festzustellen, 
welche die Verwendung eines Ueberschusses von Sal- 
petersäure bei der Auflösung des Stahls auf den 
Färbestoff haben würde. Zu dem Zwecke wurden 
fünf asanderle Stahlportionen bezw. mit 12, 15, 18, 
21 und 25 ce Salpetersäure behandelt; es ergab sich, 
dafs 6 ee Ueberschuls die Bestimmung nicht wesent- 
lich beeinträchtigen, dafs aber, sobald dieser über- 
schritten wird, die Färbung verringert wird. 

Dann erschien es wissenswerth, ob eine gröfsere 
oder geringere Menge der Natronlösung von verschieden 
stark lösender Wirkung auf /den Färbestoff sei. Zu 
diesem Zwecke wurden vier gesonderte Portionen des 
weichen Stahles bei der Auflösung gleich behandelt, 
aber dann den Lösungen verschiedene (uantitäten 
von der Natronlösung, nämlich bezw. 13, 15, 18 und 
21 ce zugesetst; es zeigte sich, dafs, wie oben gesagt, 
die 13 ce Natronhydratlösung genügen, um die Auf- 
lösung des Färbestoffes zu bewirken. Bei dem Zusatz 
einer geringeren Menge fand man indessen auf dem 
Wege des Experimentes, dafs der Färbestoff mit dem 
Eisenoxyd niedergeschlagen wurde. 

Bei der alten sauren Methode ändere bekanntlich 
geringe vorhandene Spuren von Salzsäure das Aus- 
sehen der Farbe derart, dafs die Bestimmung unzu- 
verlässig wird. Es schien daher von Interesse, fest- 
zustellen, ob diese Einwirkung sich auch bei dem 
alkalischen Verfahren geltend machen würde; man 
untersuchte dies bei vier Proben. Bei jeder derselben 
war die Farbe hinsichtlich der Qualität gleich, da- 
gegen der Quantität nach ungleich, d. h. es ergab sich 
erstens, dals die Gegenwart von Ghloriden unschädlich 
ist,, und zweitens, dafs Salz- und Salpetersäure sogar 
in geringer Menge die Bildung von dem gesammten 
Färbestoff verhindern, der durch Salpetersäure allein 
hervorgerufen wird. 

Wenn hoch gekohlter Stahl bis zur Rothgluth er- 
hitzt und dann gekühlt wird, so ist bekanntlich die 
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Farbe des gekühlten Stahles der Quantität nach viel 
niedriger als die des ungehärteten. Der Unterschied 
ist indessen nicht so scharf ausgeprägt, wenn der 
Kohlengehalt nur niedrig war, wie die nachstehend 
beschriebenen Experimente beweisen: 
Procent 


0,168 


Unterschied 


Weicher Stahl, weich er 
3 „ in kaltem Wasser 


FOhärlet ra EEE 
Weicher Stahl, in heifsem Wasser 


0,158 ( 0,010% 
gehärtet 0,168 | 
Staffordshire Quadrateisenstab 0,110 
5 A gehärtet 0,100 } 0,010% 
. Flacheisenstab . 0,069 ' RR, 
. = gehärtet 0,069 
Weicher Stahl 0,077 X 0.006. % 


® » _ gehärtet 0,071 J 


Es kommt allerdings nicht häufig vor, dafs der 
Chemiker gehärteten Stahl zu untersuchen hat, man 
wird indessen gern vernehmen, dafs auch dann die 
Resultate dieser colorimetrischen Probe zuverlässig sind. 

Bei dem Gebrauch des neuen Verfahrens ist mir 
aufgefallen, dafs einige Stahlarten eine viel gelbere 
Farbe als andere ergeben, und habe nach näherer 
Untersuchung entdeckt, dafs in allen salpetersauren 
Stahllösungen zwei verschiedene Färbestoffe vorhanden 
sind. Ich habe dieselben getrennt und in einem fast 
reinen Zustand erhalten, der eine ist hellgelb und 
gleicht chromsaurem Kali, der andere dunkelbraun- 
roth. Bei einigen Stahllösungen herrscht die gelbe, 
bei anderen die braune Farbe vor. 


Bei der colorimetrischen Vergleichung sind zwei 
Methoden üblich. Die eine bei der sauren Probe all- 
gemein gebräuchliche besteht darin, dafs die dunklere 
Lösung so lange mit Wasser verdünnt wird, bis die 
zwei Lösungen gleich aussehen, d.h. bis die Farbe 
pro Cubikcentimeter gleich ist. Dann wird das Ver- 
dünnungs-Volumen abgelesen und der Kohlenstoff- 
gehalt in 0,1% pro Gubikcentimeter festgestellt. Bei 
der alkalischen Probe benutzt man vortheilhafter die 
zweite, oben bereits erwähnte Methode, d. h. indem 
man die relativen Farbenstärken ohne Verdünnung 
direet vergleicht und die Längen der Farbensäulen 
bestimmt, welche bei der Betrachtung von oben die 
gleiche Farbentiefe zeigen. Hierbei steht der Kohlen- 
stoffgehalt bei einem Vergleich mit der Normallösung 
im umgekehrten Verhältnifs zur Länge der Flüssigkeits- 
säule. 

Der zu dem Zweck von mir construirte Apparat 
ist aufserordentlich einfach und leicht herstellbar. 
Er besteht aus zwei parallelen Glasröhren von pas- 
sender Weite, von welchen die eine sich in- einer 
Entfernung von ca. 230 mm von oben verengert und 
an beiden Enden offen ist. Das untere Ende derselben 
reicht durch einen Gummipfropfen bis auf den Boden 
einer 125 gr fassenden Flasche, welche die Normal- 
farblösung enthält. Eine zweite, mit einem Gummi- 
ball in Verbindung stehende Röhre von geringerer 
Weite mündet durch den gleichen Pfropfen in dieselbe 
Flasche. 

Gerade über dem verengten Theil der ersterwähnten 
Röhre liegt ein kleiner, glasirter Porzellancylinder auf. 
Mittelst des Gummiballs kann die Flüssigkeit über 
denselben hinausgeprelst werden. Die zweite Röhre 
ist ungefähr 230 mm lang und an dem unteren Ende 
geschlossen. An letzterem ist ebenfalls ein kleiner 
Porzellancylinder angebracht, so dafs, wenn die Röhren 
nebeneinander befestigt sind, die Länge von dem 
offenen oberen Ende bis zur flachen Oberkante der 
Porzellanprisinen je gleich ist. Ein kleiner Spiegel 
ist unter einem Winkel von 45° über den offenen 
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Enden der Röhren befestigt, deren Graduirung in 
Theilen von 0,01 und 0,15 erfolgt ist. : 
Die Arbeitsmethode ist eine sehr einfache. Die 
zu vergleichende Farblösung wird in eine zweite 
Röhre gethan, welche bis zu einer gewissen Marke - 
aufgefüllt wird. Dann braucht man nur die Flüssig- | 
keit mittelst des Gummiballes in die erstere Röhre so 
hoch zu pressen, bis die Farben in den zwei Säulen 
gleich sind, was man mittelst des unteren Spiegels 
beobachten kann. Die Höhe der Normallösung kann 
von der graduirten Scala abgelesen werden, wodurch 
man den Procentsatz des Kohlenstoffs in dem in 
Untersuchung befindlichen Eisen oder Stahl erhält. 


Ueber Gröfse, Windmenge und Temperatur mit 
Holzkohle gespeister Eisenhochöfen. 


Von P. Ritter von Tunner. 


(Im Auszug nach der österreichischen Zeitschrift für 
Berg- und Hüttenwesen.) 


Dem Verfasser ist es aufgefallen, dafs im Bau und 
Betriebe der Kokshochöfen in den letzten 20 Jahren ° 
unverhältnifsmäfsig mehr Fortschritte als in dem der 
Holzkohlenöfen erzielt worden sind; er findet, dafs 
dieser Unterschied zu erheblich sei, um durch den 
Umstand, dafs in letzter Zeit viele Koks-, dagegen nur 
wenige Holzkohlenöfen gebaut worden seien, genü- 
gende Erklärung zu finden, dafs vielmehr in dieser 
Beziehung sich bereits das Vorurtheil gebildet habe, | 
es müsse so sein. Namentlich sei die Ansicht, dafs 
den Holzkohlenöfen keine gröfsere Schachthöhe als 
11,5 bis 14,5 m gegeben werden dürfe, damit die 
Holzkohle nicht zerdrückt werde, eine sehr verbreitete, 
obwohl im Hochofen thatsächlich durch die Reibung 
die Beschiekung an den Seitenwänden, durch den 
Gegendruck der aufwärts strebenden Gase und durch 
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‚die im Schachtinnern herrschende Spannung der Gase 
ein nicht zu unterschätzendes Schutzmittel gegen das 
 Zerdrücken der Kohle geboten werde. Neuerdings 
_ vereinzelt erbaute Holzkohlenöfen von 15,8 bis 17 m 
Höhe sind in der That in einen guten ungestörten 
Gang gesetzt worden. Bei Kokshochöfen sei man von 
_ ca. 30 m Höhe wieder auf ca. 24 m zurückgegangen. 
Ueber die zulässige Schachtweite ist man sehr ge- 
_ theilter Ansicht, verherrschend sei der Glaube, dafs 
dieselbe enger als bei dem Betrieb mit Koks oder 
_ röher Kohle sein mülste. Die Furcht vor zu grolser 
_ Weite am Boden ist durch die Thatsache, dafs ver- 
f schiedene Holzkohlenöfen mit 1,5 bis 2m Bodenweite 
f erbaut und sogar nach einem Ausbrennen derselben 
bis auf 2,2 m in gutem Gang verblieben sind, wesent- 
- lich vermindert, dagegen ist man in der Kohlenschacht- 
weite nicht über 4 m und in der Gichtöffnung nicht 
über 2,84 m hinausgegangen, während für die ent- 
sprechenden Abmessungen des Kokshochofens 6,3 bis 
7,9 m und 3,1 bis 4,6 m üblich geworden sind. 

Tunner hält 2 m Weite am Bodenstein selbst für 
einen auf Weifseisen betriebenen Hochofen für Holz- 
kohlen- wie für Koksbenutzung für zu grols, so lange 

die, pro Minute zugeführte Windmenge nicht mehr als 
- 120 cbm pro Minute und die tägliche Production 
- nicht mehr als 25 bis 35 t betrage, da sich unter 
solchen Verhältnissen in der Mitte des Schmelzraumes 
ein ungeschmolzener Kern bilde, der nothwendiger- 
weise Störungen im Gange veranlasse. Für eine Zu- 
stellung mit 2 m Weite am Bodenstein hält er eine 
doppelte Windmenge und der entsprechend auch 
Production erforderlich. 

Die oben relativ gröfsere Weite der Kokshochöfen 
hat ihren guten Grund darin, dafs dadurch das Vor- 
rollen der Erze gegen die Brennstoffgichten — dem 
überhaupt gröfsere Aufmerksamkeit zu schenken sei, 

als es in der Regel der Fall sei — wesentlich ver- 
 zögert und somit längere Vorbereitungszeit der Erze 
erzielt wird, während die Holzkohle von den schwere- 
ren und zugleich kleineren Erzstückchen ohnedies 
- sehr leicht verdrängt wird, ein Uebelstand, der sich 
- um so mehr geltend macht, je gröfser der Unterschied 
in den Schachtarbeiten ist. Hiermit hängt -die be- 
kannte Thatsache, dafs im Verhältnifs zum Rauminhalt 
_ die Production der Holzkohlenöfen gegenüber der der 
Koksöfen gröfser ist, es erklärt sich aber auch daraus, 
warum die in Zeltwey, Prävali und anderen Orten 
angestellten Versuche in für Koks erbauten Oefen mit 
Holzkohle zu arbeiten, schlechte Resultate ergaben. 

Die Pressung des Windes mufs nicht nur der Dichte 
des Brennmaterials angemessen, sondern auch zur 
Ueberwindung der im Ofeninnern vorhandenen Gas- 
spannung von entsprechender Höhe sein, so dafs die 
Pressung um so grölser sein mufs, je kleiner der 
Aggregatzustand in dem Brennmaterial und der Be- 
schickung und je höher der Ofen ist; bei dem Rad- 
werk Nr. 7 in Vordernberg betrage z. B. die Gas- 

» spannung im Schmelzraum 1'/a bis “3 Pfund und dem 
entsprechend die Windpressung 3 bis 4 Pfund pro 
Quadratzoll. 

Die Windtemperatur betreffend, ist kein Zweifel, 
dafs mit der Höhe derselben, wenigstens bis zu dem 
bisher erreichten Maximum von 700 bis 800° C., an 
Kohlenverbrauch pro Tonne Roheisen gespart wird. 
_ Je höher die Temperatur gesteigert wird, um so ge- 
 ringer erscheint die Ersparnis, weil die eingeblasene 
Windmenge eine kleinere wird. Die Qualität kann durch 
Steigerung der Windtemperatur gewinnen, meistens 
wird jedoch das Gegentheil der Fall sein, und werden 
auch hier schwerlich in jedem einzelnen Falle die 
entsprechenden Gegenmittel in der Beschickung, sowie 
"in Menge und Pressung des Windes Abhülfe schaffen, 
so dafs“ gewisse bessere Roheisenqualitäten noch heute 
hier und da mit kaltem Winde geblasen werden. Zur 
Darstellung des vorzüglichen Frischerei- Roheisens bei 
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Holzkohle wird nur eine mälsige Windtemperatur von 
250 bis 440° C. gewünscht. 

Verfasser kommt zum Schlufs, dafs die öster- 
reichischen Holzkohlenöfen im allgemeinen gröfser 
gemacht, mit heifserem Winde betrieben und täglich 
mehr produeiren sollen. Er knüpft hieran noch eine 
eingehendere Beschreibung mehrerer amerikanischer 
Hochöfen, welche durch Einführung von Whitwell- 
Apparaten und gröfserer Ofen-Abmessungen tägliche 
Productionen von 125 bis 250 t erreicht haben. Wenn 
Tunner es nun in Anbetracht der bei Holzkohlenver- 
brauch nothwendigerweise beschränkten Erzeugungs- 
grölse für kaum denkbar und nicht für angezeigt hält, 
ähnliche Productionen auch in seiner Heimath anzu- 
streben, so sei doch für einige Lagen eine Tageser- 
zeugung von 50 bis 75 t ganz erwünscht und mit 
ökonomischen Vortheilen zu erreichen. Ebenso er- 
achtet er den Gebrauch von Whitwell- oder von 
Massicks - Apparaten zur Erzeugung von grauem Roh- 
eisen als am Platze, bezweifelt dagegen deren Zweck- 
mälsigkeit bei Erblasung weilsen Roheisens. 


Die Eisenbahn - Personentarife Europas. 


Es dürfte von Interesse sein, die wirklichen Fahr- 
preise für die einzelnen Wagenklassen zu erfahren, 
welche auf Grund amtlicher Mittheilungen und unter 
Umrechnung der verschiedenen Münzsorten (Francs, 
Gulden, Kronen, Rubel, Piaster etc.) in die Mark- 
währung, sowie der Entfernungen (Meilen, Werst etc.) 
in Kilometer ermittelt sind. Die nachstehende Tabelle 
giebt mit gröfstmöglicher Genauigkeit an, welcher 
Fahrpreis in Mark-Pfennigen in den einzelnen 
europäischen Staaten pro Kilometer bei den gewöhn- 
lichen Personenzügen und für die einfache Fahrt zu 
bezahlen ist. 

I. Klasse II. Klasse III. Klasse IV. Kl. 


Norddeutschland 8 6 & 2 
Süddeutschland 8 51a 3°15 — 
Oesterr.-Ungarn 9'/2 7 42/3 9— 9? ]3 
Belgien 6 4'la 3 = 
Holland S!/a 6%/5 Alla = 
Dänemark S!/a 6 3°] — 
Schweiz 8s—10 6—7 4—5!3 -- 
Schweden . . T’/s 5’/ıo Sn 
Norwegen . . 2/56 1?/s—3!/a 1!/s _ 
Grofsbritannien 8—19*/s 7!/s—9!/s 4/s—5!/s — 
Frankreich . . 10 7?15 52/5 - 
Ital6n2,0,597,..,9 6'/3 Allg _ 
Spanien . 10%/a 8 5 — 
Portugal nr 1.09 6°/a 5. 
Rumänien . . 18 7!/s 415 — 
Rufsland 68 46 Wla—3 — 
Türkei 14!/a 12°]a 7 En 
Griechenland Tila 4a 3!le -— 


Man sieht aus dieser Zusammenstellung, bei wel- 
cher nur ganz unwesentliche Abweichungen kleiner 
Linien (schmalspurige Bahnen etc.) unberücksichtigt 
geblieben sind, dafs in mehreren Ländern für dieselbe 
Wagenklasse und Zug- Gattung die Taxen erheblich 
differiren, und-zwar wie in Norwegen, bis zu mehr 
als 100%. Der Durchschnittsfahrpreis für ganz Europa 
berechnet sich für die erste Wagenklasse auf 9'/s J), 
für die zweite Klasse auf 6%/s J und für die dritte 
Klasse auf 41/5; d. Die erste Wagenklasse ist am 
theuersten in Rumänien, die zweite in der Türkei und 
die dritte ebenfalls in der Türkei. Am billigsten sind 
sämmtliche Wagenklassen in Norwegen. — Bezüglich 
der Zuschlagstaxen für Exprefs-, Kurier- und Schnell- 
züge, sowie der Ermälsigungen für Retourbillets, Rund- 
reisebillets, Sonntagsbillets u. dgl. m. bestehen so un- 
endlich viele Abweichungen, dafs es nicht möglich 
erscheint, auch nur mit einiger Genauigkeit eine Durch- 
schnittsberechnung aufzustellen. 

(Rhein.-Westfäl. Ztg.) 
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Die Kohlenförderung auf der Erde. 


Professor Paul Trasenster in Lüttich, bekanntlich 
eine Autorität auf dem Gebiete der Bergwerks- und 
Hütten-Statistik, hat neuerdings die Zahlen für die 
Kohlenförderung der in dieser Beziehung hauptsäch- 
lich in Betracht kommenden Länder zusammengestellt. 
Wer mit der Arbeit derartiger Zusammenstellungen 
vertraut ist, wird die Schwierigkeiten derselben zu 
schätzen wissen. Man mufs mit Befriedigung aner- 
kennen, dals die Regierungen der verschiedenen Länder 
heutzutage sich alle Mühe geben, sowohl um die 
nöthigen Daten zu sammeln, als auch um dieselben 
rasch und genau- zu bekommen. Gerade in letzterer 
Hinsicht zeigte sich in früheren Jahren meistens eine 
grolse Mangelhaftigkeit. 

Wir glauben, dafs Trasensters Zahlen in der nach- 
stehenden Tabelle für die Jahre von 1879 bis 1882 
etwas zu niedrig sind; wir geben dieselben aber so, 
wie er sie aufgestellt hat, indem wir bemerken, dafs 
die Einheit eine Million metrischer Tonnen bedeutet 


1860 1870 1873 1879 1880 1881 1882 
Grofsbritannien 85,4 112,2 129,0 135,8 149, 3 156,6 158,8 
Verein. Staaten 

von Amerika 15,2 
Deutschland 
Frankreich . 


63,8: 203. 72,9 
53,0.592.5601,9 
1..19s19,42319,9 
Belgien . . 9,6 15,4 16,9 16,9 
Oesterr. -Ungarn 3.5 8,3 14,9°16,071733 


Summe 134,3 212,0 271,6 300,5 331,1 349,5 368,6 


Ergänzungsweise giebt Trasenster für eine Anzahl 
der in Bezug auf die Kohlenförderuug weniger in 
Betracht kommenden Länder die folgenden Zahlen, 
welche aber nicht vollständig und nicht neu sind: 


88,1 
65,4 
20,8 


Rulsland (1881) 3 245 000 t 
Spanien (1881) . 1171000 „ 
Schweden (1881). 120 000 „ 
Australien (1881). 2200000 „ 
Canada (1881). . 1437000 „ 
British Indien (1880) 1030 000 „ 
Chili (1880) 800 000 „ 
Japan (1879) 930 000 „ 
China (schätzungsw eise) 3000000 „ 


Unter schätzungsweiser Hinzurechnung der Förde- 
rung der uneivilisirten Länder kommen wir auf eine 
Gesammt-Production der Erde von etwa 385 Millionen 
metrische Tonnen Stein- und Braunkohlen. Diese 
Förderung steht durchaus nicht im Verhältnifs zur 
Gröfse der betreffenden kohlenproducirenden Länder; 
denn z. B. kommen zwei Drittel der Gesammt-Förderung 
aus den Kohlenfeldern des östlichen Europas, welche 
einen Flächeninhalt von 15400 englische Quadrat- 
meilen haben, während die Kohlenfelder Rufslands 
19300 Quadratmeilen, die von British-Indien 34700, 
die der Vereinigten Staaten 180000 und die von 
China 520000 Quadratmeilen grofs sind. 

In den letzten zwei Decennien hat sich die För- 
derung der Vereinigten Staaten versechsfacht; die 
von Grofsbritannien hat sich verdoppelt, während 
Deutschland trotz seiner tiefen Gruben und seiner 
räumlich beschränkten Kohlenbecken mit demselben 
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Ungestüm in der Förderung vorgeschritten ist, wie 68 3 
Vereinigten Staaten. Dabei mufs jedoch bemerkt 
werden, dafs ein Fünftel der deutschen Förderung 
aus Braunkohlen besteht, die nicht auf gleiche Stufe 
wie die gute Kohle gestellt werden können. — Frank- 
reich ist ganz gut vorangekommen, nimmt aber 
wegen der beschränkten Ausdehnung seiner Kohlen- 
felder keine hervorragende Stelle ein. Belgien, in 
industrieller Beziehung wohl das regsamste Land auf 
dem europäischen Gontinent, 
Wettkampf der Kohlenförderung zurückbleiben müssen. 
Oesterreich, obwohl reich an guten Braunkohlen, die 
vier Fünftel seiner Förderung ausmachen, ist zu arm 
an guten Steinkohlenfeldern. 

Welch grofses Feld zur Ausdehnung des Kohlenver- 
brauchs die Vereinigten Staaten bieten, erhellt aus einem 
Vergleich des Kohlenverbrauchs pro Kopf der Bevöl- 
kerung in den einzelnen Ländern. — Derselbe beträgt in 
England 8686 Pfund, in Belgien 5093, in den Vereinigten 
Staaten 3637, in Deutschland 3065, in Frankreich 1808 ° 
und in Oesterreich 948 Pfund. Wenn einmal die 
Vereinigten Staaten, gleich England und Belgien, zu 
einer Werkstätte der Welt geworden sein werden, 
anstatt dafs dieselben jetzt nur auf den heimischen 
Markt beschränkt sind, und wenn erst durch die 
gröfsere Billigkeit der Kohle der Verbrauch von Holz 
zu Brennzwecken eingeschränkt sein wird, so muls 
Amerika der gröfste Kohlenproducent der Erde werden. 
Dasselbe besitzt durch die Zugänglichkeit seiner aus- 
gedehnten Kohlenfelder und die verhältnilsmäfsig 
grofse Mächtigkeit seiner Flötze grofse Vortheile, welche 
bei einem Vergleich der Arbeits-Leistungen der Berg- 
leute in den einzelnen Ländern in die Augen springen. 
So ist die Förder-Leistung eines Bergmannes pro Jahr - 
in den Vereinigten Staaten 400 t, in England 345, in 
Deutschland 261, in Frankreich 186, in Oesterreich 170 
und in Belgien 166 t. Dagegen sind in Amerika die 
relativen Arbeitslöhne weitaus die höchsten. 

(Aus Engineering and Mining Journal.) 


Eiserne Eisenbahnschwellen in Frankreich. 


Der Umstand, dafs die eisernen Schwellen sich in 
Frankreich bei den zahlreichen dortigen Eisenbahn- 
bauten noch immer nicht einbürgern wollen, giebt 
den französischen Eisenhüttenleuten Anlafs zu starken 
diesbezüglichen Agitationen. Franeis Laur berechnet 
neuerdings, dafs die Zahl der Schwellen, welche bei 
dem Bau der in den nächsten 10 bis 15 Jahren vor- 
gesehenen 20000 Kilometer Eisenbahnen verlegt wer- 
den müssen, 20 Millionen beträgt, und glaubt daraus 
mit Sicherheit den Schlufls ziehen zu können, dafs 
der Zeitpunkt nicht mehr fern ist, an welchem die 
Nothwendigkeit einer Einführung der eisernen Schwellen 
sich von selbst geltend machen wird. 

Bekanntlich ist man in Frankreich deshalb vor 
der Aufnahme eiserner Schwellensysteme zurück- 
geschreckt, weil die ersten Versuche infolge mangel- 
hafter Herstellung von schlechten Ergebnissen begleitet 
waren. 
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Marktbericht. 


Den 29. August 1883. 


In der Lage des Eisen- und Stahlgeschäftes hat 
sich seit dem letzten Berichte kaum irgend welche 
Aenderung vollzogen und sieht man in industriellen 
Kreisen daher mit Spannung der Entwicklung ent- 
gegen, welche das Herbstgeschäft bringen wird. Der 
Witterungsumschlag ist zwar eingetreten, jedoch zu 
spät für die Hauptfrüchte Roggen und Weizen, welche 
durch das schlechte Erntewetter schwer beschädigt 
worden sind; den späteren Sommerfrüchten, dem 
zweiten Futterschnitt, namentlich aber den Hack- 
früchten kommen die warmen, trockenen Tage noch 
aufserordentlich zu statten. Man ist daher im allge- 
meinen der Ansicht, dafs das Gesammtresultat doch 
noch dasjenige einer Mittelernte überschreiten dürfte 


'_ und knüpft an diesen Umstand die Hoffnung auf eine 


_ auf den meisten Gebieten unserer 


- Preise nicht mehr erzielt werden können. 


günstige Beeinflussung namentlich des Geschäftes in 
Handelseisen. Im Durchschnitt mufs das Geschäft 
Montanindustrie 
als still bezeichnet werden. 


Der Kohlenmarkt scheint sich noch am meisten 
befriedigend zu gestalten, die Nachfrage nach Stück-, 
Nufs- und Gaskohlen ist lebhaft: Fettkohlen leiden 
unter der Flaue, welche auf dem Koksgeschäft lastet; 
denn hier ist eingetreten, was wir bereits im Früh- 
jahr vorhersagten; die grofsen Neuanlagen haben die 
Koksproduction derart gesteigert, dafs die früheren 
Im allge- 


meinen sehen die Kohlenproducenten einem recht 


guten Herbstgeschäft mit Zuversicht entgegen. 
In Siegerländer Erzen ist eine Veränderung der 


Marktlage nicht eingetreten. 


_ kann es zu 54/6 bis 55 sh. eif. Rotterdam 


- haben bereits gröfsere Aufträge verzeichnet, 


Das Roheisengeschäft bewegt sich fortdauernd 


- in den engsten Grenzen; wenngleich sich der Preis für 


Qualitäts-Puddeleisen derart befestigt hat, dafs 
Versuche, im Siegerlande unter dem Conventionspreise 
anzukommen, kaum mit Aussicht auf Erfolg unter- 
nommen werden dürften, so wird doch nur für den 


‚ augenblicklichen ‚Bedarf gekauft. Auch die übrigen 


+ 
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Roheisensorten haben ihren Preis behauptet. Eng- 
lisches Bessemereisen notirt 49 bis 48/6 sh. ab 
Westküste und wird zu diesem Preise ziemlich lebhaft 
angeboten; infolge der sehr billigen Wasserfrachten 
gekauft 
werden. Luxemburger Eisen wird vom Syndicat 
zu 50 Fres. offerirt und abgegeben, indessen ist ander- 
wärts billiger zu kaufen. Das Verhältnifs zwischen 
Nachfrage und Angebot läfst einen weiteren Rückgang 
des Preises für Luxemburger Eisen unausbleiblich er- 


- scheinen. 


Für Stabeisen ist der Preis unverändert ge- 
blieben und im allgemeinen halten die neu einlaufen- 
den Aufträge mit der Production und Versendung 
gleichen Schritt. Einige bedeutende Producenten 
so dafs 
die Empfänger genöthigt waren, auf längere Liefer- 
fristen einzugehen. Faconeisen und Constructions- 
eisen wird ebenfalls ziemlich begehrt, dennoch sind 
die Preise in letzter Zeit etwas gewichen. 


In Grobblechen ist die Beschäftigung ausreichend, 
jedoch nicht für längere Zeit vorhanden, wie es auch 


_ mehr die Natur dieses Artikels mit sich bringt, welcher 


nur für specielle Zwecke, also unmittelbar vor dem 
Verbrauch bestellt wird. Feinbleche werden stark 


IX.s 


gefragt und Arbeit ist in diesem Artikel für längere 

Zeit vorhanden; infolgedessen haben die Preise etwas 
, oO 

angezogen. 


Für Stahldraht scheint in Amerika bessere Stim- 
mung vorhanden zu sein, die jedoch auf die Preise 
noch nicht eingewirkt hat. Eisenwalzdraht bleibt 
andauernd leblos. 


Eisenbahnmaterial wurde bei den letzten Sub- 
missionen etwas billiger abgegeben; für das Inland 
ist die Nachfrage befriedigend, das Ausland verhält 
sich dagegen sehr ruhig. 

Durch belangreiche Contracte in Maschinen- 
lieferungen, welche von verschiedenen Etablissements 
im laufenden Monate abgeschlossen. wurden, ist die 
gute Beschäftigung der betreffenden Werke auf weitere 
Dauer gesichert. 


Die Preise stellen sich gegenwärtig wie folgt: 
Kohlen und Koks, 


Flammkohlen eh 5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen .....» 8,00— 5,20 
» feingesiebte . . >» — 

Koks für Hochofenwerke . . » 9,00— 9,50 

» » Bessemerbetrieb . » 10,00—10,50 

Eıze, 

Rohspathr..%, .. >» 10,00—11,00 
Gerösteter Spatheisenstein. . >» 14,50— 15,20 
Spanische f. o. b. Rotterdam » 14,50—14,75 
Siegener Brauneisenstein, phos- 

PRORGEID LI SR ee Por Mi 19: AD 
Nassauischer Rotheisenstein 

mit ca. 50° Eisen A 9,50-—10,00 

Roheisen, 
Gie[sereieisen Nr. I BE 
» >» 1 2200 67,00 

” » 3 11102 755,59.00 
Qualitäts-Puddeleissen . . . >» 55,00 
Ordinäres » » 47,00— 48,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 

länder, graues . . » 57,00 —58,00 
Stahleisen, weilses, unter 0,1%/0 

Phosphor N » 56,00 
Bessemereisen, engl. £.o. b.West- 

küste . sh. 48,60—49,00 


A 48,00 
» 62,00 —64,00 


Thomaseisen, deutsches ar 
Spiegeleisen, 10—12°/o Mangan 
Engl. Giefsereiroheisen Nr, III 
franeo Ruhrort . £ » 60,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 50,00 


Gewalztes Eisen, 


Staabeisen, westfälisches A 130,00 


Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 

Bleche, Kessel-. M SE. 
» seeunda >» BEN 
» dünne . » 166,00—177,00 Bet 

Draht, Bessemer- » 130,00 ) ha 

(ab yerschiffungshaf ıfen)| Pi Fe) 

» Eisen. . M. Scala. 


(br 
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Ueber die Lage des Eisengeschäfts in Grofs- 
britannien wird geschrieben, dafs in der letzten 
Woche bei den Eisenhändlern in London grolse Ruhe 
geherrscht hat und dafs, obgleich die Nachfrage zahl- 


reicher auftritt, die Aufträge der Käufer doch nur 
langsam erfolgen. Die auswärtigen Consumenten 


scheinen keinen lebhaften Bedarf an Eisen zu haben, 


oder sie halten mitihren Aufträgen in der Hoffnung auf 


niedrigere Preise zurück; jedenfalls kaufen sie nicht viel, 
und der Durchsehnitt der zum Abschluls gelangenden Ge- 
schäfte stellt sich geringer, als dies im August gewöhn- 
lich der Fall zu sein pflegt. Das Herbstgeschäft wird 
auch dort wesentlich vom Ausfall der Ernte abhängen. 

Im Norden von England und Cleveland ist "das 
Roheisengeschäft in der letzten Zeit etwas lebhafter 
gewesen, und die Preise für sofortige Lieferung haben 
eine Kleinigkeit gewonnen. Es sind 39 sh. 3 d. für 
Nr. 3 gegen 39 sh. in der vorigen Woche gezahlt 
worden. Nr. 3 ist sehr wenig vorhanden und.es er- 
regt Verwunderung, dafs der Preis nicht höher steht, 
denn weder die Producenten noch die Händler haben 
grolsen Vorrath; für Septemberlieferungen kommen 
Abschlüsse jedoch nicht zustande, und die genannten 
Preise sind lediglich nominell. Puddeleisen ist reich- 
licher vorhanden, und der Preis ist kaum so fest als 
für Nr. 3. Die Eisengiefsereien sind gut beschäftigt, 
ebenso die Maschinenbauanstalten, beide aber können 
nicht viele neue Aufträge erhalten. Die Nachfrage 
nach Eisenfabricaten ist ruhig; wo aber die Käufer 
Aufträge zu sofortigen Lieferungen unterbringen wollen, 
haben sie einen Preisaufschlag zu bezahlen. 

In North-Staffordshire sind die Walzwerke 
und Schmieden reichlicher in Thätigkeit und die 
meisten von ihnen haben noch Arbeit für das laufende 
(Juartal, für neue Aufträge sind aber höhere Preise 
nicht zu erreichen. Für Roheisen ist die Nachfrage 
schwach. 

Die Fabriken in South-Staffordshire sind nicht 
so beschäftigt, wie sie es wohl wünschten. Es ist 
klar, dafs der Strike im vergangenen Monat das Ge- 
schäft noch beeinflufst, da die Consumenten und 
Händler, welche damals genöthigt waren, ihre Ab- 
schlüsse in anderen Distrieten zu machen, jetzt keine 
Aufträge für Staffordshire zu ertheilen haben, und dies 
wird auch wahrscheinlich vor dem nächsten Quartals- 
Meeting nicht anders werden. Die Fabricanten sind 
daher nicht so in Anspruch genommen, als es der 
Fall sein würde, wenn die Arbeiter nicht in den un- 
glücklichen Strike eingetreten wären, und es ist nicht 
wenig schwierig, zu den gegenwärtigen Preisen neue 
Aufträge zu erhalten. Die Blechfabricanten sind voll 
beschäftigt, namentlich die Fabrieanten von Schwarz- 
blech, und auch für Bandeisen ist gute Nachfrage da. 
Der Handel in Roheisen ist dagegen still, und die 
Preise halten sich, namentlich für Puddeleisen, nicht 
so fest. 

In South-Wales und Monmouthshire hat die 
Nachfrage für Eisen und Stahl sich nicht vermehrt, 
die W erke sind aber noch vom Frühjahr her gut be- 
schäftigt. Die Preise sind nur mit Schwierigkeiten 
aufrecht zu erhalten, namentlich für Staheisen und 
andere Eisen-Fahricate. Das Geschäft in Weifsblech 
hat sich nicht derart gebessert, wie man erwartet hat, 
und die Preise geben nach. 

In Schottland geht das legitime Geschäft gut 
voran; die Speeulation ist aber sehr ruhig und Schwan- 
kungen im Preis werden nicht beobae htet. Der locale 
Consum ist stetig; hierdurch werden weitere Reductionen 
in den Notirungen vermieden. Die Verschiffungen 
sind gröfser als in der gleichen Periode des Vorjahrs, 
und die Vorräthe nehmen nicht zu; die Preise sind 
zwar geringer als diejenigen im August des vor. Jahres, 


‚sie Überschreiten aber die Preise vom August 1881. 


In den meisten Branchen von fabricirtem Eisdn wird 
infolge grofser älterer Contraete noch flott gearbeitet; 
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man klagt aber sehr, dafs nur wenig Aufträge an 
Stelle der aufgearbeiteten zu erlangen sind. Eisen für 
Brückenbauten ist sehr gefragt. | 

Im Sheffielder Eisen- und Stahlgeschäft sind die 
Preise zwar fest, aber die Arbeit ist knapp. Aufträge 
für Stahlschienen laufen nur wenig ein, ein gutes Ge- 
schäft besteht aber für Bessemer-Stahl zu allgemeinen 
Zwecken. Schiffs- und Kesselbleche sind in guter 
Nachfrage. 

In South-Lancashire ist das Roheisengeschäft 
schwach, die Producenten sträuben sich jedoch noch 
gegen eine Preisermäfsigung. Die Walzwerke und 
Schmieden sind noch gut mit Aufträgen versehen und 
arbeiten ziemlich flott. Aus Rufsland und anderen 
continentalen Ländern sind mehrere Aufträge auf 
Bleche eingegangen, und die Nachfrage aus Aegypten 
für Bandeisen nimmt zu. 

In West-Gumberland zeigt sich eine etwas 
gröfsere Lebhaftigkeit im Roheisengeschäft und es 
gewinnt die Annahme mehr und mehr Grund, dafs 
das Herbstgeschäft sich günstig gestalten‘ wird, die 
Preise sind gut aufrecht zu erhalten. Die Fabrican- 
ten von Eisenwaaren sind in einer befriedigenderen 
Lage, da sie mit festen Preisen rechnen können. Nur 
die Stahlfabrieanten berichten über ein sehr mattes 
Geschäft und die Preise, welche für Schienen geboten 
werden, sind zu ‘niedrig, um den Producenten zu 
genügen. Für Stahlbleche ist in der letzten Woche 
ein Abschlag von 10 sh. eingetreten. 

Im Furnefs-Distriet ist die Nachfrage für 
Hämatiteisen gering. die Preise sind daher weichend; 
die Aussichten werden aber dennoch nicht für unbe- 
friedigend gehalten, da Bessemer-Roheisen gegenwärtig 
in gröfserem Umfang für allgemeine Zwecke ver- 
arbeitet wird. Die Schiffbauer sind auch nicht so 
gut situirt, als sie es wünschen. 

Aus den Vereinigten Staaten von Amerika 
wird berichtet, dafs in den lezten Wochen eine 
Wendung zum Besseren eingetreten ist. Diese Besse- 
rung ist jedoch nicht bedeutend, und die Gestaltung 
für die Zukunft ist ungewils. Auf der einen Seite 
werden höhere Preise erwartet, während auf der 
andern einer Bewegung in entgegengesetzter Rich- 
tung entgegengesehen wird. Die Production ist ein- 
geschränkt worden; ob aber die Nachfrage gröfser 
geworden ist als im ersten Halbjahr, kann mit Be-- 
stimmtheit nicht behauptet werden. Das ganze Ge- 
schäft vollzieht sich lediglich auf dem Gebiet des 
augenblicklichen Bedarfs, und zur Beurtheilung der 
künftigen Gestaltung fehlt jede Grundlage. Wenn 
der Consum sich so erhält wie gegenwärtig, so 
werden sich auch die Preise halten, ja möglicher- 
weise etwas bessern; soweit man augenblicklich 
sehen kann, ist die Lage etwas ermuthigend. Wenn 
aber im Gegentheil eine weitere Minderung im 
CGonsum eintreten sollte. so ist nicht zu bezweifeln, 
dafs eine Preisherabsetzung eintreten wird. Gute 
Marken von Roheisen sind nur in geringem Vorrath 
vorhanden, der Markt auf diesem Gebiet ist daher 
stetig. Es kommen aber dennoch Gelegenheits-Ge- 
schäfte vor, welche unter den gewöhnlichen Notirungen 
abgeschlossen werden, dies sind aber doch nur ex- 
ceptionelle Fälle, welche auf (ualitätsfehler oder 
auf Ursachen, welche nicht in dem Bereich der ge- 
wöhnlichen Marktverhältnisse liegen, zurückzuführen 
sind. N. 1 ist noch knapp vorhanden und bedingt 
22 $ bis 23 $ p. Tonne, N. 2 wird dagegen reich- 
lich angeboten und kann zu 19,50 $ ab Philadelphia 
gehandelt werden. Puddeleisen ist theurer und die 
Käufer zahlen den Aufschlag, der. in letzter Zeit 
eingetreten ist, im Durchschnitt beträgt der Preis 
19 $. In Pittsburgh haben alle Sorten Puddeleisen 
!/a $ im Preise angezogen, und es wird ein weiterer 
Aufschlag im gleichen Betrag erwartet. Diese Preis- 
steigerung hat etwas zur Vermehrung der Nachfrage 
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beigetragen. Bezüglich des Preises für Stahlschienen 
wird über Aenderungen nicht berichtet, die Abschlüsse 
bewegen sich zwischen 38 und 39 $. Die Geschäfts- 
abschlüsse werden auch durch den Umstand einge- 
schränkt, dals die Werke nur noch Aufträge mit 
längeren Lieferfristen annehmen können, und dafs so- 
wohl die Käufer wie die Producenten nicht geneigt 
sind, sich für die Zukunft zu engagiren. Obgleich 
das Geschäft alten Schienen nicht bedeutend ist, 
scheint sich der Markt auf diegem Gebiet doch zu 
befestigen, und man sieht einer Preissteigerung 
entgegen; augenblicklich werden dieselben zu 21, 50 bis 
23 $ notirt. Zu geringeren Preisen wird es schwer 
sein, irgend bedeutendere Abschlüsse zu machen. Auch 
im Stabeisengeschäft wirdvon wesentlichen Aenderungen 
nicht berichtet; der Markt ist sehr matt, es macht sich 
jedoch eine vertrauensvollere Stimmung unter den 
Fabrieanten bemerkbar. Die Händler gehen aber sehr 
vorsichtig vor und beschränken ihre Geschäfte auf den 


in 
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absolut nothwendigen Bedarf. Auch die Fabrieanten, 
welche augenscheinlich bessere Preise erhoffen, se Halt 
warten zu wollen und halten lieber zurüc k: als dafs 
sie darauf dringen, ihre Vorräthe in die Hände der 
Gonsumenten zu bringen. Dieses Verhalten giebt dem 
Markt einen etwas een Charakter, insofern die 
Preise in Betracht kommen; aber es hat dies doch 
nicht vermocht, den unbefriedigenden Zustand der 
Nachfrage zu verbessern. Bestes Eisen wird von den 
Werken zu 1,90 bis 2 $ gehalten, und es wird be- 
hauptet, dafs dieser Preis mit wenigen Ausnahmen 
von den Walzwerken festgehalten wird. (Gewöhnliches 
Eisen scheint fester zu sein, es fällt dieser Umstand 
mit den besseren Preisen für alte Schienen zusammen. 
Auf dieser Grundlage haben die Fabricanten den Händ- 
lern angezeigt, Hals sie keine Aufträge zu dem augen- 
blicklichen Preis für den Monat September übernehmen. 
Aus den Stores wird bestes Eisen mit 2,23 bis 2,40 8 
und gewöhnliches Eisen mit 2,10 bis 2,20 $ notirt. 
H. A. Bueck. 


Vereins-Nachrichten. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute, 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnifs. 


von Hagemeister, Ober-Präsident der Provinz West- 
falen, Münster i. W, 
Dagner, F., Betriebs- Chef der Westfälischen Union, 


Hamm i. W. 
Düesberg, V., Chemiker der Wisserhütte, Wissen a. d. 
Sieg. 


Gilehr ist Thomas, Sidn., 9 Palace Chambers, 9 Bridge- 
Street, Westminster, London. 


Kuntze, A., Civil-Ingenieur, Ver- 
einsstralse 26. 

Mayer, Paul, Regierungsrath und Bergamtsvorstand, 
Stuttgart. 7 


Uhlendorff, F., Hüttenbesitzer, Veckerhagen bei Cassel. 
Neue Mitglieder: 

Brand, Julius, Kaufmann in Dortmund. 

Jüttner, A., Hüttendirector, Laurahütte, O.-Schl. 

Lucke, "Hüttendirector, Tarnowitzer Act.-Ges. f. Bergb. 


u. Hüttenbetrieb, Tarnowitz O.-Schl. 
Sailler, A., Ober- -Ingenieur, Wittkowitz in Mähren. 
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3. Jahrgang. 


r billige Transport der Hochofen- 
schlacken ist für die Eisenhütten 
von allergröfster Wichtigkeit. 
’ In den meisten Fällen haben ZUu- 
mm mal ältere Hütten nur ungenügenden 
m zur Verfügung und haben es a an- 
men lassen, für spätere Zeiten Haldenplätze 
ıd Absatz für ihre Hochofenschlacken zu finden. 
Neuere Hüttenwerke haben ausgedehntere Halden- 
plätze vorgesehen. 
Es ist aber stets das Streben der Eisenhütten, 
ihre Schlackensturzplätze nach Möglichkeit aus- 
unutzen. 
- Die alten Holzkohlen-Hochöfen bewirkten 
den Schlackentransport auf die einfachste Weise, 
sie arbeiteten mit Wasserkraft, pochten mit. Zu- 
fenahme des abfliefsenden Wassers die ganze 
lackenproduction zur Gewinnung der einge- 
tengten Eisentheile durch und liefsen die 
Schlacke mit dem Wasser abfliefsen. Hoch- 
wasser sorgte für die Entfernung der entstandenen 
Birke. 
Bit dem Entstehen der Kokshochöfen , mit 
dem Betriebe der Hochöfen mittelst Dampfkraft, 
be ielung grolser Eisen- und Schlacken- 
Productionen änderte sich die Sache, die Schlacken 
mulsten auf besonderen Terrains zu Halden auf- 
en werden, und um möglichst sparsam mit 
theuren Grund und Boden zu wirthschaften, 
wu ; derselbe durch möglichst hohen Halden- 
str tz auszunutzen gesucht. Heute wird die feste 
Hochofenschlacke in seltenen Fällen noch per 
Pferdekarre, in den meisten Fällen auf kleinen 
Wagen, welche je einen Klotz von 800—-2000 kg 
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Ueber Schlackentransport und Schlackengranulation. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt I und Il.) 
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Gewicht tragen, durch Menschenkraft direet zu 
den Halden gebracht oder zu Schlackenaufzügen 
transportirt, wo die Klötze gehoben und weiter 
durch Menschenkraft- über die Halde gestürzt 
werden. Auch werden die Schlackenklötze durch 
kleine Locomotiven befördert, oder die Klötze 
werden auf Eisenbahnwaggons, welche eigens 
dazu hergerichtet sind, in grölserer Zahl auf- 
gesetzt und mittelst Locomotiven zu den entfernter 
liegenden Halden geschafft und dort abgekippt. 
Im Wasserstrom granulirte Schlacken werden 
entweder in kleinen Wagen durch Menschen- 
oder Pferdekraft, in Eisenbahnwagen durch Loco- 
motiven, aufDrahtseil-Transportbahnen in kleineren 
Gefäfsen durch stationäre Dampfmaschinen den 
Sturzhalden zugeführt. Für den Transport der 
granulirten Schlacken haben sich die Drahtseil- 
Transportbahnen als sehr zweckmälsig erwiesen 
und sich einer grolsen Beliebtheit und allgemeinen 
Anwendung zu erfreuen. Sie ermöglichen es, 
die Schlacken mit verhältnifsmäfsig geringen 
Kosten auf beliebige Höhen und in beliebige Ent- 
fernungen überzuführen und zu lagern. Obgleich 
diese Transportmethode der Hochofenschlacken 
ihre grofsen Vortheiie gegenüber dem Trans- 
porte von Schlackenklötzen hat, so hat sie doch 
auch ihre ganz erheblichen Schattenseiten. Ab- 
gesehen von dem complieirten Mechanismus der 
Granulation und der Seilbahnen erfordert die 
Granulation die bedeutende Wassermenge von 

bis 1 cbm per Minute; das zur. Granulation 
verwandte Wasser ist heils, unrein u. s. w. und 
meist nur nach erfolgter Abkühlung und Klärung 
in langen Gräben und Teichen theilweise wieder 
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zu verwenden. Ferner entsteht bei der Granu- 
lation eine grolse Menge Wasserdampf, gemischt 
mit schwefliger Säure, Schwefel- und Schwefel- 
wasserstoffdämpfen, welche je nach der Wind- 
richtung üble Gerüche durch die ganze Hütte 
verbreiten, alle blanken Metallflächen angreifen 
und auch der Gesundheit der dabei beschäftigten 
Arbeiter nicht gerade förderlich sind. Haupt- 
sächlich aber sind die Volumverhältnisse der 
granulirten Schlacke im Vergleich mit Schlacken- 
klötzen sehr ungünstig. Während 1 cbm feste 
Hochofenschlacke ein Gewicht von 2200 — 2400 kg 
hat, wiegt 1 cbm nasse, granulirte Schlacke, 
je nachdem sie basisch oder sauer, bei sehr 
garem oder mehr rohem Hochofengange erblasen ist, 
also schaumig, bimsteinartig oder glasiggrobsandig 
ist, 700—900 kg, dabei hat sie zwischen 20 
und 385% Wasser aufgenommen und wiegt in 
getrocknetem Zustande nur 600—700 kg. Man 
kann deshalb annehmen, dals granulirte Schlacke 
das 21/,- bis 4fache der festen Schlacke an Raum 
einnimmt. In hohen. Halden drückt sich die 
granulirte Schlacke allerdings mit der Zeit zu- 
sammen, doch ist diese Volumverminderung nicht 
von grolser Bedeutung. Feste basische Schlacke 
zerfällt in den Halden zu Staub, glasige zer- 
bröckelt und bildet Hohlräume, wodurch diese 
Schlacke nach dem Sturze etwas mehr Raum 
verbraucht. 

Im Nachstehenden soll hauptsächlich von der 
Ausscheidung der granulirten Schlacke aus dem 
Wasserstrom, von deren Weitertransporte und 
den dazu seither angewandten Vorrichtungen und 
Apparaten die Rede sein, 

Das Granuliren der Schlacken ist bereits seit 
einer langen Reihe von Jahren ausgeführt und 
allbekannt, so dals eine Beschreibung der Ein- 
führung der flüssigen Schlacke in den Wasser- 
strom, der gebräuchlichen Rinnen u. s. w. an 
dieser Stelle überflüssig erscheint. Der 
Schlacke mit sich führende Wasserstrom fällt 
gewöhnlich in Bassins, in denen sich die Schlacke 
absetzt und das Wasser abflielst. Aus diesen 
Bassins wird die Schlacke theils durch Schaufeln 
von Hand in geeignete Transportgefälse geworfen, 
theils durch maschinelle Vorrichtungen heraus- 
gehoben. Erstere Methode ist kostspielig, zeit- 
raubend und wenig in Anwendung, letztere durch 
die allgemein angewandte; in jedem Falle ist es 
nothwendig, eine gewisse Anzahl von Bassins und 
Schlammgruben zur Verfügung zu haben. 

Die Hochofenschlacke giebt nach ihrer Zu- 
sammensetzung scharfen Sand in verschiedenen 
Korngröfsen, Schlamm, gröfsere Schaumstücke 
aus feinerem schwimmenden Bimsand. Während 
der Sand bald zu Boden niedersinkt, werden 
Schaum, Bimsand und Schlamm von dem Wasser- 
strom weiter fortgeführt und müssen durch künst- 
liche Hindernisse in den Bassins und Gruben 
zurückgehalten werden. Zum Ausheben aus dem 
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ersten Bassin, in welches die Schlacke geleitet 
wird, dienen die bekannten Paternosterwerke, 
auch Becherwerke oder Elevatoren genannt. Der 
Ausdruck „Becherwerk* ist bei der Schlacken- 
granulation der gebräuchlichste geworden, 

Die Becher der Becherwerke werden aus 
perforirten Stahlblechen hergestellt, die Ketten- 
glieder und Bolzen, mit denen die Becher unter- 
einander verbunden sind, bestehen aus hartem 
Stahl und die Kettentrommeln und Gleitschienen 
sind ebenfalls mit gehärleten Stahlschienen ar- 
mirt, damit sie dem Verschleilse in möglichst 
geringem Malse ausgesetzt sind. Wie bereits 
erwähnt, fällt die Schlacke mit dem Wasser- 
strom in das Bassin des Becherwerkes und 
wird mittelst der Becher aus demselben gehoben, 
bei den neueren Einrichtungen wird dieselbe aber 
gleich in die Becher hineingeleitet. Das Becher- 
werk besteht, je nach der Höhe, in welche die 
Schlacke zu heben ist, nach Gröflse der Becher 
und nach Geschwindigkeit des Hubes aus einer 
grölseren oder geringeren Anzahl von Bechern. 
Die Becher leeren, sobald sie den höchsten Punkt 
erreicht haben, ihren Inhalt entweder in bereit 
gehaltene Transportgefälse oder Reservoirs aus, 
von welchen letzteren aus alsdann je nach Wunsch 
der Weitertransport der Schlacke bewirkt wird. 
Beim Stürzen der granulirten Masse direet in 
Transportgefälse, werden diese durch Menschen, 
Pferde oder Locomotiven zu den Halden gefahren, 
beim Stürzen der Schlacke in Reservoirs wird 
dieselbe von hieraus meist in kleineren Trans- 
portgefäfsen mittelst Drahtseil-Transportbahnen 
fortgeschafft. Der directe Transport hat vor dem 
Transporte aus Reservoirs den Vortheil, dafs die 
Anlagekosten billiger werden, die Becherwerke 
kürzer sein können und ‘weniger Betriebskraft 
erfordern, und der ganze Mechanismus einfacher 
ist; sie leiden dabei aber an dem Uebelstande 
continuirlicher Abfuhr bei Tag und Nacht, während 
die Reservoirs die Nachtproduction an Schlacke 
aufnehmen und nur bei Tage entleert werden, 

Die Granulirvorrichtungen sind zuerst von 
Adolf Bleichert & Cie. zu Leipzig-Gohlis, dann 
auch von anderen Firmen (Otto und Krug) aus- 
geführt. Bei den ersten Granulireinrichtungen 
flossen Schlacke und Wasser in das Bassin des 
Becherwerkes, letzteres hob daraus die Schlacke 
in ein Reservoir; an dies Bassin schlols sich ein 
zweites an, in welchem nahe dem Boden eine 
horizontal liegende Schnecke angebracht war, 
welche die von dem abfliefsenden Wasser mit- 
geführte Schlacke dem Becherwerke wieder zu 
rückführen sollte. Die Schnecke versandete jedoch 
und brachte nicht den erhofften Nutzen, sie wurde, 
wo sie eingeführt war, entfernt und wird heute 
nicht mehr angewandt. Den zuerst eingerich- 
teten Elevatoren wurde ein ziemlich schneller 
Gang gegeben, dadurch wurde ein Absetzen von 
festem Sande unter und neben demselben ver- 
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mieden, indes hob derselbe viel Wasser mit in 
die Höhe, welches wieder bei seinem Rückfalle 
 Schlackenkörner zwischen die bewegten Theile 
- führte und ein schnelles Verschleilsen dieser 
_ Theile herbeiführte, auch die Lagerung der unteren 
 Kettentrommel unter Wasser im Bassin schlifs 
sehr schnell, da das Schmieren nur mangelhaft 
geschehen konnte. Man glaubte diesen Uebel- 
- ständen dadurch abhelfen zu können, dafs man 
_ das Elevatorbassin Lrocken stellte, vor demselben 
in einem besonderen kleinen Bassin eine aus 
 Gulseisentheilen bestehende Schnecke in grolsen 
Dimensionen und starker Steigung mit Schnecken- 
 rinne unter 80—40° Neigung anbrachte, so 
- dafs !/; der Schnecke unter, ?/; über Wasser 
Jagen; in diese Schnecke wurde der Wasserstrom 
mit der Schlacke geführt. Die Schnecke trug 
die Schlacke in die Höhe, am Ende liels sie 
selbe über eine schiefe Ebene in die Becher. des 
- Becherwerkes fallen, das Wasser war aus der 
Schlacke in der Schnecke abgelaufen und die 
- Schlacke ziemlich trocken, doch war die Schnecke, 
während sie hei saurer und schwerer Schlacke 
gut functionirte, bei leichter Schaumschlacke nicht 
imstande, diese zu wältigen, es lief viel Schaum- 
schlacke mit dem Wasser ab und veranlalste 
ein unangenehmes Schlackentreiben. Das Becher- 
werk bekam für diesen Transport entwässerter 
 Sehlacke einen langsamen Gang, die Fulslagerung 
"konnte genügend in Schmiere gehalten werden 
und der Verschleifs wurde so auf normale Ver- 
- hältnisse zurückgeführt. Der Uebelstand, dafs die 
Schnecke grolse Mengen schaumiger Schlacke_nicht 
zu transportiren imstande war, trug die Schuld 
“daran, dafs man von der Entwässerung durch 
- die Schnecke wieder abging. 

Ein Hüttenwerk hat die Entwässerung der 
- Schlacke und Zuführung derselben zum Becher- 
werke durch Anlage eines innen geschaufelten 
sogenannten Zellenrades von ca. 2'/; m Dir. ver- 
sucht. Die Einrichtung dieses Zellenrades bietet 
“der Schnecke gegenüber den Vortheil der Achs- 
 lagerung aulserhalb des Bassins. Das Rad hebt 
die zum gröfsten Theile entwässerte Schlacke auf 
eine gewisse Höhe und schüttet alsdann dieselbe 
durch eine geneigte Ebene in die Becher des 
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 Becherwerkes. Auch diese Einrichtung, so grolse 
 Vortheile dieselbe bieten, so sicher und gut die- 
selbe arbeiten sollte, entspricht nicht den geheg- 
'ten Erwartungen und wird demnächst wieder 


h 


_ einem verbesserten Becherwerke Platz machen. 

Wieder eine andere Eisenhütte suchte das 
 Becherwerk mit allem Nebenmechanismus zu um- 
gehen und richtete 2 eiserne Gefälse her von Je 
1 ebm Inhalt mit im Winkel von 50° geneigten 
Boden. Die Wandungen dieser Gefälse waren 
‚perforirt, am unteren Theile befand sich auf der 
ganzen Breite des Gefälses eine Klappe zum Ab- 
sen des Sandes. Diese beiden Gefälse konnten 
durch einen besonderen Mechanismus, jedoch 


voneinander unabhängig, gehoben und gesenkt 
werden. In der Lliefsten Lage des Gefälses be- 
fand sich die Schlackenzuflufsrinne, noch ca. 
150 mm über der Oberkante des Gefälses, so 
dals Sand und Wasser bequem einlaufen konn- 
ten. War ein Gefäls gefüllt, so wurde der 
Schlackeneinlauf mittelst einer Klappe umgestellt, 
so dals die Schlacke dem andern Gefälse zulief. 
Inzwischen wurde das gefüllte Gefäfs aufgehoben 
und entleerte sich, am höchsten Punkte ange- 
langt, selbstthätig in ein grofses schmiedeeisernes 
Bassin, aus welchem die Seilbahnwagen zum 
Weitertransporte gefüllt wurden. Das entleerte 
Gefäls wurde wieder herabgelassen, und das Spiel 
wiederholte sich in gleicher Weise, 


So einfach und vollkommen diese Vorrichtung 
auch erschien, so wurde doch das Gewünschte — 
schnelle Entwässerung des Sandes, bei Vermei- 
dung des schnellen Verschleifses der alten Becher- 
werke — nicht genügend erreicht, dazu . kam 
noch, dafs der Apparat Tag und Nacht in auf- 
merksamster Weise bedient werden mulste, um 
unliebsame Störungen zu vermeiden. Der Apparat 
wurde nach halbjährigem Betriebe entfernt und 
durch ein vollkommeneres Becherwerk, wie es 
nachfolgend beschrieben wird, ersetzt. 


In neuester Zeit hat ein Hüttenwerk, dessen 
hohe Lage über der Thalsohle es gestattete, die 
Schlacke mit dem Wasser direet in ein grolses 
Reservoir von Blech geleitet. Das Reservoir ist 
oben cylindrisch, unten conisch, es hat einen 
perforirten Boden und am conischen Theile zur 
Entleerung Schieberöffnungen, von denen aus die 
Transportwagen der Seilbahn gefüllt werden. 
Diese Vorrichtung von grölster Einfachheit soll - 
sich vorzüglich bewähren. Leider wird dieselbe 
nur in wenigen Fällen nachgeahmt werden kön- 
nen, da ein sehr tiefliegender‘ Wasserabflufs bei 
ebenfalls tiefliegender Beladestation der Seilbahn 
Grundbedingungen für diese Einrichtung sind. 


Eine derjenigen Hütten, welche durch die 
Lage ihres Schlackensturzplatzes sich veranlafst 
sah, die Schlacken -Granulation im Verein mit 
einer Seilbahn einzurichten, ist die Eisenhütte 
Vulkan zu Duisburg-Hochfeld. Da deren Einrich- 
tung eine der neuesten und vollkommensten ist, 
so möge dieselbe im Folgenden eine kurze Be- 
schreibung finden, für deren leichteres Verständ- 
nifs die Zeichnungen Blatt I dienen. 


Die Granulations-Einrichtung nebst Drahtseil- 
Transportbahn wurde im Winter 1882 von 
Herren Adolf Bleichert & Co. zu Leipzig - Gohlis 
gebaut und im März 1882 in Betrieb genommen. 
Für je zwei Hochöfen, von denen sich z. Z. die 
Oefen I und III im Betriebe befinden, ist eine 
Bassin-Anlage von je drei kleinen Bassins, ein 
Elevator und ein Schlackenreversoir vorhanden. 
Die Antrieb- oder Beladestation der Seilbahn be- 
findet sich neben dem Reservoir des Ofens I, hier 
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kommt auch die Schlacke von Ofen Ill zur Ver- 
ladung, nachdem sie von Hand auf einer Luft- 
balın dorthin transportirt ist. Die ganze Ein- 
richtung der Seilbahn ist aus der Zeichnung klar 


ersichtlich, weshalb deren Beschreibung über- 
flüssig erscheint, nur mag noch erwähnt werden, 


dafs Zweig-Luftbahnen bis vor die Oefen geführt 
sind, um von dort die, beim Abstich fallende 
sogen. Giefsschlacke in den Transportgefälsen der 
Seilbahn abholen und derselben zuführen 
können. Das Bassin des Becherwerkes milst 
2,3xX 2,6 m und ist durch Bretterwände in drei 
Abtheilungen getheilt; seine Tiefe beträgt 3 m, 
das erste Schlammbassin ist 2,4 xX2,4 m grofs, 
2 m tief, dafs zweite Schlammbassin milst 
3,0xX2,4m bei 2m Tiefe, der Wasserabflufs 
liegt 1 m unter Bassinoberkante. Die Bassıns 
konnten wegen Raummangel nicht vergröfsert 
werden. Aus denselben flielst das Wasser direct 
in den Hauptabflulskanal und aus diesem in 
den Rhein. Das Becherwerk ist unter einem 
Winkel von 72° aufgestellt, es hat von Mitte zu 
Mitte der Kettentrommeln eine Länge von 11,9 m, 
dasselbe besteht aus 30 Bechern von 0,65 m 
Länge, 0,4 m Breite und 0,37 m Tiefe, die Rück- 
wände der Becher sind 0,32 m hoch, so dafs die- 
selben einander decken, die Becher bestehen mit 
Ausnahme der Seitenbleche und der verlängerten 
Rückwand aus perforirten 4mm starken Stahl- 
blechen. In der Mitte der Rückenwand und in 
der ganzen Höhe derselben ist ein Schutzblech 
von 0,5 m Breite und 5 mm Dicke angebracht, 
gegen welches der die Schlacke in den Becher 
führende Wasserstrom anprallt und welches die 
Becherwand gegen den Verschleils schützt. Jeder 
Becher falst 60 Liter granulirte Schlacke. Den 
Betrieb des Becherwerkes von Ofen III besorgt 
eine liegende Dampfmaschine von 160 mm Gy- 
linderdurchmesser, 260 mm Kolbenhub, welche 
per Minute bis 130 Umdrehungen machen kann. 
Bei Hochofen I betreibt die liegende Dampf- 
maschine zugleich Becherwerk und Seilbahn, sie 
hat 210 mm Dampfeylinder, 400 mm Kolbenhub 
und kann bis 100 Umdrehungen machen. Die 
Ketten der Becherwerke bestehen aus härtbarem 
Flachstahl von 510%X65%X23 mm, die Bolzen 
aus gleichem Stahl: haben 32 mm Stärke, die 
Gleitbacken des Bechergerüstes sind aus Winkel- 
eisen hergestellt und diese sind auf den Gleit- 
flächen mit gehärteten Stahlschienen von 56 mm 
Breite und 13 mm Dicke armirt, durch gleiche 
Schienen sind die gufseisernen Kettentrommeln 
gegen Abnutzung geschützt. Der Betrieb der 
Becherwerke erfolgt von den Maschinen aus durch 
Riemen. Die Kettengeschwindigkeit beträgt zwi- 
schen 0,06 bis 0,08 m per Secunde. Ein Um- 
gang des Becherwerkes dauert zwischen 6 und 7 
Minuten. Die Construction des Becherwerkes 
und der Getriebe ist in allen Theilen sehr solide, 
was für einen sicheren Betrieb von gröfster Wich- 


ZU, 


tigkeit ist und vor vielen unliebsamen Betriebs | 


störungen schützt. 


Das Becherwerk hebt die granulirte Schlackäd | 


in ein rundes schmiedeeisernes Reservoir, der Aus- 


sturz erfolgt auf eine schiefe Ebene 5,75 m über - 


Oberkante des Reservoirs, letzteres hat 5m 
Durchmesser, 4,4 m Höhe, hat flachen Boden, 8 


Etleerungsöffnungen mit Schieberverschlüssen, es 


steht auf 8 Unterstützungssäulen 1,5 m über Ter- 


rain und falst flach gefüllt 86 cbm Schlacke, 


Die Schlacke fliefst im Wasserstrome direct - 
in die Becher, fliefst aus den perforirten 
Bechern schnell aus und die Schlacke kommt 


ohne anderes als das gebundene Wasser (man 


bezeichnet die Schlacken mit »trocken«) in das 


Reservoir, sie drückt sich hier schon etwas zu- 


sammen und verliert dadurch noch etwas Wasser, 
welches durch die Schieberöffnungen am unteren 
den 
wird vom 
die Höhe genommen. 
Die Bewegung der Becher ist eine sehr langsame, 


Bassıns abfliels. Etwa über 


Schaumschlacke 


Rande des 
Becher abflielsende 
nächsten Becher mit in 


da der grofse Inhalt derselben einen schnellen 


Gang überflüssig macht, hierdurch wird die ganze 
Anlage geschont und ein vollständiger Wasser- 
Die 


abflufs der granulirten Schlacke ermöglicht. 
Becher nehmen die Schlacke so vollkommen auf, 


dafs eine Reinigung des Bassins monatlich nur 
das abfliefsende Wasser 
einige Schaum- 


einmal nöthig ist und 
nur in sehr seltenen Fällen 
körnehen mit sich führt. Von der einströmen- 
den Schlacke werden die Schutzbleche in den Rück- 
wänden der Becher so stark angegriffen, dals 
dieselben von 8 zu 8 Monaten erneuert werden 
müssen. _ Der Verschleifs an Bechern, 
gliedern, Bolzen und Gleitschienen war 
gering, so dals Auswechslungen und Erneuerungen 
noch nicht vorgenommen 


sehr gut bewährt, so dals dieselbe von den Er- 
bauern als beste Construction bei allen Becher- 


werkanlagen angewendet wird. Die Anlagen sind 


auf Hütte Vulkan an beiden Oefen ganz gleich“ 
und so getroffen, dafs, wenn jedes Becherwerk 
die Schlacken für zwei Hochöfen in das Re- 
servoir heben soll, dessen Kettengeschwindigkeit 
nur um 1/3 vergröfsert zu werden braucht, was 
einfach durch Veränderung der  Getriebeüber- 
setzungen geschieht. Die Drahtseilbahn 


im Betriebe, die Schlackenproduction der Nacht 
nehmen die Reservoirs auf, welehe überhaupt die 
Schlackenproduction in körniger Schlacke von 24 
Stunden, in schaumiger Schlacke von 18 Stunden 
fassen. 
es hier nicht, da derartige Anlagen, welche sich 
im wesentlichen alle gleichen, bereits in verschie- 


denen technischen Zeitschriften geschildert sind, es 


genügen an dieser Stelle einige allgemeine Notizen, 
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Einer Beschreibung der Seilbahn bedarf - 
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zu werden brauchten. 
Wie schon früher bemerkt, hat sich vorstehende 
Einrichtung und Betrieb der Becherwerke seither 


ist für 
den Transport der Schlacken nur den Tag über 


October 1883, 
ee a 3 ET, 
Die Seilbahn hat eine Länge von 130 m, 
am Anfang hat sie auf 14 m eine Steigung von 
1:83,84 = 26 °/, dann auf 66 m = 1:38,30, dann 
auf 25 m=1:20 der Rest läuft horizontal, 
Das Laufseil für beladene Gefäfse mifst 31 mm 
Durchmesser, für leere 23 mm, das Zugseil ist 
16 mm stark, die doppelrinnige Betriebsseilscheibe 
mifst 2 m, die Umführungsscheibe hat 1,9 m 
_ im Durchmesser. Für den Transport sind 20 
% Fördergefälse vorhanden, wovon 2 in Reserve, 
_ dieselben fassen 3'/j; hHI= 180 bis 250 kg gra- 
_nulirte Schlacke. 
2 Der Abstand der im Betriebe befindlichen 
- Fördergefäfse voneinander beträgl 32 m, die Zugseil- 
- geschwindigkeit 1 m pro 1 Sekunde. Die Maximal- 
leistung der Seilbahn beträgt bei dem Maximal- 
gewichte von 250 kg Füllung der Fördergefäfse 
pro 1 Stunde = 112 Wagen = 358 cbm = ca. 
27000 kg, die Betriebsmaschine, welche aufser 
der Seilbahn noch ein Becherwerk bewegt, hat 
4 Pferdestärken. Die Bahn ist seit dem 22. März 
- 1882 im ununterbrochenen Betriebe, am 16. April 
 d. J. wurde ein neues  Zugseil aufgelegt, andere 
- Reparaturen waren nicht erforderlich. 
So angenehm, sicher und leicht nun auch 
der Betrieb der Schlackengranulation und Seil- 
bahn ist, so häufen sich doch vermöge ihres 
- grolsen Volums die Schlackenhalden sehr schnell 
und verlangen ein öfteres Vorstrecken der Bahn, 
mit der Zeit verschleifsen die Becherwerke, Ge- 
_triebe u. s. w. und grölsere Reparaturen und 
Stillstände werden unvermeidlich. Unter diesen 
- Gesichtspunkten hat Schreiber dieses den Herren 
Bleichert & Co. den Vorschlag gemacht, den 
Transport fester Schlacke per Seilbahn, welcher 
sich auf alle Fälle ermöglichen lassen wird, zu 
versuchen. Genannte Firma ist hierauf gern 
_ eingegangen und hat die ersten Versuche auf der 
- Eisenhütte zu Kreuzthal, in neuester Zeit auf der 
 Gutehoffnungshülte zu Oberhausen vornehmen 
lassen. Die Herren Adolf Bleichert & Co. haben 
zu diesem Zwecke 2 verschiedene Gefälse (Bl. Il 
- Fig. 1u.2) anfertigen lassen, eins ausstarkem Eisen- 
 blech, eins aus schmiedeeisernen Stäben; zum 
Schutze der Laufrollen, Drahtseile und Holztheile, 
_ unter denen die Gefäfse passiren müssen , gegen 
- ausstrahlende Wärme der Schlacken, sind Schutz- 
Schirme angebracht. Die Gefälse aus Eisenstäben 
i haben sich seither am besten bewährt und 
keinerlei Veränderung durch die flüssige Schlacke 
erlitten. Diese Gefälse können selbstredend nicht 
so grols genommen werden, dafs sie den Inhalt 
- der seither per Wagen transportirten Schlacken- 
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klötze einnehmen, man wird denselben zunächst nur 
solche Dimensionen geben, dals sie 250— 400 kg 
flüssige Schlacke aufnehmen; die Schlacke mufs 
vor dem Transporte ziemlich erkalten, was man 
allerdings durch Wasser- oder Luftkühlung wird 
beschleunigen können, immerhin wird aber eine 
grolse Anzalıl dieser Gefälse per Ofen beschafft 
werden müssen, doch dürften sich die Anschaffungs- 
kosten nicht höher als für die entsprechende 
Anzahl von Klotzwagen nebst Zubehör stellen. 
Durch 94 Versuche mit 2 Gefälsen der aus 
Bl. II Fig. 1u.2 ersichtlichen CGonstructionen ist 
festgestellt, dafs innerhalb 50—60 Minuten die 
Schlacken soweit erkalteten, dafs sie sich ohne 
Nachhülfe auskippen liefsen und ganz blieben, 
bei geringer Nachhülfe mit Wasser trat dieser 
Zustand bereits nach 30 — 40 Minuten ein. Die 
Gefälse bewährten sich in beiden Constructionen 
und zeigten nach den Versuchen keine wesent- 
liche Veränderung oder Abnutzung, doch bewährte 
sich das aus schmiedeeisernen Stäben hergestellte 
Gefäls insofern am besten, als in demselben die 
Erkaltung der Schlacke schneller vor sich ging 
und es den Anschein gewinnt, als würde dasselbe 
von grölserer Dauer sein als das andere. Die 
Entleerung der Gefälse ist so einfach und sicher 
wie die der Gefälse mit granulirter Schlacke. 

Nach den Versuchen in Kreuzthal und Gute- 
hoffnungshütte scheint also die Frage dieser Art 
des Schlackentransportes ım Princip gelöst zu 
sein, es ist nun schr im Interesse der Hochofen- 
werke zu wünschen, dafs dieser Transport fester 
Schlacke bald in grolsem Mafsstabe ausgeführt 
wird, um den Beweis der Durchführbarkeit liefern 
zu können. 

Die grolsen Vortheile dieses Transportes liegen 
auf der Hand, sie lassen sich in Folgendem zu- 
sammenfassen: Umgehung der Granulation mit 
ihren platzraubenden Becherwerken, Reservoirs, 
Bassius, Wasserrinnen, unangenehmen Gasen und 
Wasserverbrauch; geringere Einrichtungs- und 
Unterhaltungskosten, Einfachheit des Betriebes; 
Ausnutzung sämmtlicher Vortheile der Drahtseil- 
Transportbahnen bei drei- bis vierfach grölserer 
Ausnutzung der Haldenplätze. Ausgeschlossen 
bleibt ferner der Transport von durchschnittlich 
30% des von der granulirten Schlacke auf- 
genommenen Wassers, was wieder einer gröfseren 
Leistungsfähigkeit der Seilbahn entspricht. 

Möge es vorstehenden Zeilen vergönnt sein, 
zu fernerer Entwicklung eines billigen und prak- 
tischen Schlackentransportes beizutragen. 

W. Tiemann. 


552 Nr. 10. 


Die industrielle Entwicklung von Bilbao und Umgebung. 
(Hierzu eine Karte auf Blatt III.) 


nr 


Die Erzlagerstätten, allgemeinen Betriebsver- 
hältnisse, Verschiffungs -Vorrichtungen u. s. w. 
von Bilbao und Umgebung wurden bereils in 
Nr. 8 vorigen Jahrgangs dieser Zeitschrift so 
eingehend beschrieben, dals alles das, was wir 
in dieser Beziehung mittheilen könnten, nur eine 
Wiederholung des dort Gesagten sein würde. 
Nennenswerthe Veränderungen sind darin in- 
zwischen auch nicht eingetreten; zu erwähnen wäre 
allenfalls nur, dafs mit dem nächsten Jahre zwei 
neue Ladestellen in San Nicolas dem Betrieb 
übergeben werden sollen, womit die Verladungs- 
fähigkeit erheblich erhöht wird. 

Ganz bedeutende Veränderungen haben da- 
gegen die grolsartigen Hafen- und Flufsbauten 
hervorgerufen. 

Die Rectificationen des Flufslaufes, die um- 
fangreichen Baggerarbeiten und besonders die 
an dem Jinksseitigen Ufer in das Meer bis über 
die Sandbarre, welche am Schlufs der früheren Ab- 
handlung erwähnt ist, hinausgebaute Mole haben 
die beabsichtigte Wirkung auf die Barre, welche der 
Schifffahrt in so hohem Grade hindernd war, 
vollständig erreicht. Während in früheren Jahren 
bei Hochfluthen der Wasserstand auf der Barre 
15 bis 16 Fuls engl. nicht überstieg, erreicht 
derselbe jetzt bei den Hochfluthen eine Tiefe 
von 23 Fufs engl. und mehr. Die Vollendung 
dieser mit ebenso grofser Energie als Sachkennt- 
nils durchgeführten grolsartigen Arbeiten wird 
den Hafen von Bilbao jedem Schiffstiefgang zu- 
gänglich machen, so dals die enormen Schwierig- 
keiten, mit welchen die Schifffahrt dort zu kämpfen 
hatte, als gänzlich überwunden betrachtet werden 
können. 

Inwieweit diese Verbesserung der Lage auf 
die Exportation von Erzen von generellem Ein- 
flusse sein wird, läfst sich zur Zeit noeh nicht 
mit Bestimmtheit angeben. 

Die Erzausfuhr ist bekanntlich seit Beendigung 
des Carlistenkrieges in steter Zunahme begriffen, 
wie nachstehende Zahlen erweisen: 


Ausfuhr pro t 
1878 1244118 
1879 1167138 
1880 2279225 
1881 2428 936 
1882 3493 674 


1883 (bis 1. August) 2 082487 
Obwohl der allgemeine Rückgang der Eisen- 
und Stahlindustrie, welche mit dem laufenden 
Jahre eingetreten ist, eine entsprechende Reduction 
des Erzexportes erwarten liefs, so hat sich der- 
selbe für die entsprechende Periode dennoch un- 
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gefähr auf der Höhe des Vorjahres‘ erhalten. 
Auch haben die Preisverhältnisse für Campanil- 
und Rubioerze f.o.b. Bilbao nur um ein kaum 
Nennenswerthes abgenommen. 


Es mag dieser letztere Umstand auffallend 


erscheinen, es lassen sich indels dafür mehrere 
und auch gewichtige Gründe anführen. 

In erster Linie mufs hierbei wohl die in- 
zwischen stattgehabte tief eingreifende CGonsolidation 
der Besitzverhältnisse der Minen angegeben werden, 

Während das Grubeneigenthum in Bilbao 


noch vor wenigen Jahren ein sehr getheiltes war 


und stellenweise sich in kleinen und schwachen 
Händen befand, ist dasselbe allmählich mehr und 
mehr in den Besitz weniger, jedoch sehr ver- 
mögender Inhaber, sowohl Gesellschaften wie 
Privater, übergegangen, welche, im Gegensatz zu 
den früheren kleinen Eignern,. ausnahmslos 
finanziell sehr gut situirt und somit nicht, wie 


dieses früher so häufig der Fall war, zu Notli- 


verkäufen gezwungen sind. 
Es ist durch diese Concentration des Besitzes, 


insbesondere auch durch die gleichzeitige finan- 
zielle Unabhängigkeit, eine festere Haltung und 


ein gleichmäßigeres Vorgehen bei den Verkäufen 
hervorgerufen worden. Weiterhin aber haben 


sich auch die Gestehungskosten dadurch erhöht, 


dafs in den letzten Jahren ein ganz entschieden 
auftretender Mangel an Arbeitskräften in jener 
Gegend sich fühlbar gemacht hat, der zum Theil 
auf Wohnungsmangel zurückzuführen ist. 

‘Sodann ist unter den Eignern ein Gesichts- 
punkt aufgetaucht, dessen Rückwirkung auf die 
Verkaufspreise nicht aufser Betracht‘ gelassen 
werden darf. 

Es erheben sich nämlich immer begründetere 
Zweifel über die bisherigen Schätzungen der Aus- 
giebigkeit der Gruben. So bleibt jede einzelne 
der abgebauten Gruben erheblich hinter den seiner 
Zeit berechneten Förderungsmengen zurück. 

Die Ansichten über die effectiv anstehenden 
Quantitäten, selbst seitens Sachverständiger, gehen 
indefs so weit auseinander, dafs wir uns nicht 
getrauen, in dieser Richtung irgend welche Zahlen 
wiederzugeben. y 

Jedenfalls aber sind die Minenbesitzer unter 
dem sich immer mehr geltend machenden Ein- 
druck der früheren Ueberschätzungen sehr un- 
schlüssig und unsicher in ihrer Politik geworden. 
Eine erhöhte Werthschätzung und ein ökono- 
mischerer Betrieb an Stelle der früheren plan- 
losen Materialvergeudungen sind directe Folgen 
hiervon. ” Im übrigen macht sich auch nament- 
lich mit Rücksicht auf die Zweifel bezüglich der 
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Nachhaltigkeit des Erzvorkommens in Bilbao das 
Bestreben seitens der sich dort entwickelnden 
Eisen- und Stahlindustrie geltend, eine Besteuerung 
auf den Export von Erzen einzuführen, wie 
andrerseils seitens derselben eine Ermälsigung in 
der Besteuerung auf den Import von Rohmaterial, 
Koks und Kohlen, durchgesetzt ist. 

Ob nun die Provinz Biscaya, speciell die Um- 
gegend von Bilbao für die Entwicklung einer 
heimischen Eisen- und Stahlindustrie eine günstige 
Lage bietet, wollen wir heute nicht eingehender 
‚ erörtern; unverkennbar sind viele günstige Be- 
dingungen vorhanden, andere ebenso wichtige 
fehlen indefs gänzlich. 

Eine Thatsache ist es aber, dals sich in den 
letzten Jahren eine grolse Bewegung in der Rich- 
tung geltend gemacht hat, das in Bilbao gewonnene 
Erz an Ort und Stelle zu verhütten, ein Bestreben, 
welches in der Erweiterung bestehender, der Er- 
richtung neuer und Projectirung weiterer Werke 
bereits seinen Ausdruck gefunden hat. 

Aufser dem alten Werke der Firma Ybarra y Ca. 
war schon vor einer Reihe von Jahren seitens 
der »CGantabria«, einer englischen Gesellschaft, 
die Ausführung einer Hochofenanlage begonnen 
und zwar auf einem -für eine derartige Anlage 
äulserst günstig gelegenen Terrain bei San Nicolas. 

Die Gesellschaft gerieth indels in finanzielle 
Schwierigkeiten und mulste ihre Thätigkeit ein- 
stellen. 

Der überaus werthvolle Grundbesitz und die 
noch unfertigen Bauten gingen später in die 
Hände des Marques de Mudela über, welcher, 
unter der Firma »San Francisco del Desierto«, 
den Ausbau der begonnenen beiden Hochöfen 
vollendete und diesen zwei weitere Hochöfen hin- 
zufügte. 

Dieses Werk ist bereits seit 2!/, Jahren in 
Betrieb und produeirt gegenwärtig monatlich ca. 
8000 t Bessemer- und Gielserei-Roheisen vor- 
züglicher Qualität. 

Im vorigen Jahre gingen auch die vorer- 
wähnten Werke der Firma Ybarra y Ca. in die 
Hände einer Actiengesellschaft »Sociedad de altos 
hornos y fabricas de hierro y acero« über. Aufser 
den auf diesen Werken bestehenden drei Hoch- 
öfen wird in nächster Zeit mit dem Bau weiterer 
Hochöfen begonnen werden. 

Ausgesprochenermalsen ist indefs hauptsäch- 
licher Zweck der Gesellschaft die Herstellung von 
Eisenbahnmaterial, doch dürfte auch die Fort- 
führung der Fabrication von Walzeisen für den 
Handel nicht ausgeschlossen sein. 

Die allgemeinen Verhältnisse dieser neuen 
Anlagen sind dem Anscheine nach bei weitem 
nicht so günstig wie bei dem vorerwähnten Werke. 

Während der Marques de Mudela den aus- 
gedehnten Gruben- und Grundbesitz und die vor- 
handenen baulichen Anlagen zu einem sehr 
 mälsigen Preise erwarb, hat die zweite Gesellschaft 


schon das auch in seinem gegenwärtigen Zustande 
kaum concurrenzfähige Werk verhältnilsmälsig 
theuer, für über 5 Millionen Fres., erworben. 

Auch werden die Umbauten und neuen An- 
lagen noch ganz erhebliche Kapitalien erheischen. 

Aus den Statuten dieser Gesellschaft, ver- 
öffentlicht in dem »Boletin official«e vom 15. De- 
cember 1882, entnehmen wir Folgendes: 

Die »Sociedad de altos hornos y fabricas de 
hierro y acero« erwirbt die Werke der Firma 
Ybarra y Ca. mit den Gruben »Salto CGaballos« 
und »Andaran«, ferner die auf den Antheil der 
Firma Ybarra y Ca. an der »Orconera Iron 
Öre Go. Ld.« entfallenden Raten von Eisenerzen 
unter gleichen Bedingungen, wie auch die »Societe 
anonyme franco belge« die pachtweise Ausbeu- 
tung anderer Ybarraschen Gruben betreibt. 

Zweck der Gesellschaft ist, die erworbenen 
Werke zu erweitern und zu betreiben, sowie die 
Einführung der Stahlfabrication nach dem Bes- 
semer- oder irgend welchem andern Verfahren. 

Die Dauer der Gesellschaft ist auf 75 Jahre 
festgesetzt und das Domicil derselben nach Bilbao 
mit einem Gomite in Madrid verlegt. 

Das Actienkapital zerfällt in 25 000 Actien zu 
je 500 Fres. Aufserdem werden ausgegeben 
25000 Obligationen zu 500 Fres. A 3% Zinsen 
und Amortisation in 50 Jahren und wird die 
totale Emission dieser Obligationen zum Course 
von 300 Fres. effecliv sofort von den Gründern 
übernommen. 

Demnach ist das Gesellschaftskapital totaliter 
25 Millionen Pesetas = Francs. 

Aulser obigen Actien und Obligationen sind 
noch 1250 Gründerscheine ausgegeben, welche 
unter die Gründer vertheilt worden sind und Berech- 
tigung auf einen Antheil am Reingewinne haben. 

Die Vertheilung dieses Gewinnes erfolgt näm- 
lich wie folgt: 

5% werden der Reserve überwiesen, 

15% erhält der Verwaltungsrath. 

Von den restirenden 80% erhalten die Actien- 
Inhaber eine Dividende bis zur Höhe von 7°, 
des Actienkapitals.. Der dann noch verbleibende 
Ueberschufs entfällt zu 60% auf das Actienkapital 
und zu 40 °/o auf die vorerwähnten Gründerscheine. 

Fast gleichzeitig mit jener Gesellschaft hat 
sich auch die weitere Gesellschaft »Viscaya« im 
Herbst des vorigen Jahres gebildet. Dieselbe 
bezweckt die Anlage von Hochöfen und Bessemer- 
Werken. Das zur Errichtung der Werke be- 
nöthigte Terrain wird dem Flusse und dessen 
Ueberschwemmungsgebiet abgewonnen, und ist 
mit diesen Arbeiten bereits der Anfang gemacht. 

Jedenfalls sind dieses ebenso bedeutende kost- 
spielige wie zeitraubende Arbeiten, ‚so dafs die 
Betriebseröffnung der Werke sich wohl noch 
zwei Jahre hinziehen dürfte. Die anonyme Ge- 
sellschaft »Viscaya« ist mit einem Kapital von 
12!’, Millionen Pesetas bezw. Frances gegründet. 
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Das von ihr erworbene Terrain stöfst an die Be- 
sitzung desMarques deMudela und umfafst ca. 45 ha. 

Die Concessionen für die Terrainarbeiten 
im Flusse und dessen Ueberschwemmungsgebiete 
sind unter der erschwerenden Bedingung ertheilt, 
dafs das durch die Auffüllung von mehr als 
1 !/;, Millionen Gubikmeter reducirte Wasserprofil im 
Flusse durch Tieferlegen des anstofsenden Terrains 
wieder hergestellt wird, und begreift diese Be- 
dingung jedenfalls eine sehr bedeutende unpro- 
duetive Kapitalausgabe. Die Gesellschaft »Viscaya« 
hat nun vorerst den Bau von 2 Hochöfen von 
23 m Höhe und 6 m Durchmesser mit einer 
voraussichtlichen Produetionsfähigkeit von circa 
100 t täglich mit der Firma Gockerill in Seraing 
abgeschlossen, welche ebenso die Ingangsetzung 
der Hochöfen übernommen hat. 

Weiter ist» in. Aussicht genommen die An- 
lage eines Bessemer-Werkes, verbunden mit 
Schienen- und Platten-Walzwerk. 

Die örtliche Lage des Werkes, abgesehen 
von den grolsen Terrainarbeiten, ist eine günstige 
und schliefst das Terrain ein circa 2 Hectar 
srolses Dock, welches mit dem Flusse in directer 
Verbindung steht, ein. 

Die Eisenbahnen der Somorrostro- und Galdames- 
Gruben werden mit dem Werke in directe Ver- 
bindunggebracht, so dafs Erz- und Kalksteinzufuhr 
auf dem billigsten Wege erreicht werden wird. 

Ferner wird die projectirte Bahn »Bilbao- 
Portugalete«s das Werk mit den »Chemins de 
fer du Nord in directe Verbindung setzen. 

Wie »Sociedod de altos hornos y fabricas 
de hierro y acero«, wird auch die Gesellschaft 
»Viscaya« nach obigem unseres Erachtens ihre 
Thätigkeit unter einer verhältnifsmäfsig grolsen 
Kapitallast beginnen. 

Der Schätzung nach werden diese drei Werke 
des. Bilbaoer Reviers in dem zur Zeit in Aus- 
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führung begriffenen Umfange jährlich circa 


250000 t Roheisen produeiren. Die Production 


sowohl an Roheisen als auch an Eisenbalın- 
material ist naturgemäls bis auf einen ver- 


schwindend kleinen Theil für den spanischen 
Markt bestimmt und zwar so lange unter selır 
günstigen Preisverhältnissen, als das gegenwärtige 
Zollsystem fortbestehen wird. 

Diese drei Werke werden von der Erz- 
production des Somorrostro-Districtes demnächst 
circa 500 000 t pro annum in Anspruch nehmen, 

Sehr anerkennenswerth sind auch die weiter 
gehenden Bestrebungen, welche darauf berechnet 
die Schifffahrtsverhältnisse des 
Hafens zu verbessern, und erstrecken sich die- 
selben insbesondere auf die Verbesserung des 
Flusses bis zur Stadt Bilbao. Diese Strom- 
correctionen erstrecken sich auf eine Länge von 
14 km. Auch tiefergehende Seeschiffe sollen 
für die Folge direct ihre Ladung nach der Stadt 
Bilbao bringen bezw. dort nehmen können. 

Auf beiden Seiten des Flusses sind bis zur 
See Eisenbahnen projectirt, deren Inangriffnahme 
schon in nächster Zeit in Aussicht steht. 

Eine wesentliche Förderung der Schifffahrt 
besteht schliefslich in der elektrischen Beleuchtung 
des Flusses, welche bereits in einigen Wochen 
dem Betriebe übergeben werden wird. 

Durch diese Einrichtung wird das Ein- und 
Auslaufen der Schiffe auch nachts ermöglicht 


werden, während dieses bis dahin namentlich 


mit Rücksicht auf die Gefahren der Barre, auf 
die Tagesfluthen beschränkt war. 

Es herrscht nach allem diesem in dem Be- 
zivke von Bilbao eine ungemein unternehmende, 
srolsarlige nnd vielseitige Thätigkeit, welche auch 
der weiteren allgemeinen Entwicklung dieses 
Hafens ein überaus günstiges Prognosticon stellt. 

WAL. 


Zum Bau der Handelsschiffe und deren Heranziehung zu 
Kriegszwecken.* 


AANIAHIAANANI 


In allen Staaten haben sich zur Ueberwachung 
des Baues der Handelsschiffe und zu deren stetigen 
Gontrole Privatgesellschaften gebildet, welche 
theils als nationale Privatinstitute, theils aus 
Geldinteresse, Assecuradeure, Rheder. Kaufleute 
und Seeleute dauernd über den Zustand, d. ı. den 
relativen Grad der Güte der durch sie besichtigten 
Schiffe unterrichten. In keinem Lande hat der 


* Wir entnehmen den obigen Aufsalz auf aus- 
drücklichen Wunsch des Verfassers aus »Hansa, Zeit- 
schrift für Seewesen« und theilen gleichzeitig mit, 
dals derselbe uns eine Reihe von weiteren Beiträgen 
verwandten Inhalts zugesagt hat. 

Die Redaction. 


Staat direct in diese Verhältnisse eingegriffen. 
Nur in England ist in dem Board of Trade in- 
sofern eine staatliche Einmischung vorhanden, 
als derselbe bestimmte Vorschriften aufstellt 
in Bezug auf die Ausrüstung und Besichtigung 
der Schiffe. In allen anderen Staaten beziehen 
sich die staatlichen Bestimmungen nur auf die 
Regelung sanitärer und humanitärer Einrichtungen, 
wesentlich aber nur mit Bezug auf die Aus- 
wandererverhältnisse. In keinem Staate hat sich 
auch das Bestreben geltend gemacht, die Beauf- 
sichligung des Privatschiffbaues in die Hände 
des Staates zu legen, und es ist dies wohl als 
ein Zeichen anzusehen, dafs die bestehenden 


Bilbaoer . 
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_ Verhältnisse bisher sich bewährt und allen An- 
_ forderungen genügt haben. 

Wollte der Staat hier in ähnlicher Art ein- 
greifen, wie es seitens der Baupolizei bei Land- 
bauten geschieht, so würde eine nicht unerheb- 
liche Belastung der Ausgaben und eine erheb- 
liche Steigerung der für die Besichtigung und 
Classification zu zahlenden Gebühren eintreten, 
denn der Staat mülste dann, aulser einer ein- 
gehenden permanenten Ueberwachung während 


des Baues, auch eine eingehende Prüfung des 


Baumaterials anordnen. Und da heutigen Tages 
auch in Deutschland der Eisenschiffbau eine 
Grolsindustrie geworden ist, so mülste für diese 
Zwecke ein ganzes Heer von Beamten gebildet 
werden, da der Staat im allgenieinen, besonders 
aber den technisch gebildeten Beamten, nicht 
solche Machtvollkommenheiten einräumt, wie es 
seitens eines Privalinstituts geschehen kann. 
Während. dies bei Landbauten nicht nöthig ist, 
da dort meistens ein Material verarbeitet wird, 
welches wesentliche Unterschiede in seiner Güte 
nieht zeigen kann, und weil dort auch die aus- 
zuführende Handarbeit wesentlich einfacher Natur 
ist, kann ein Schiff mehr oder weniger als ein 
Träger, als eine Brückenconstruction angesehen 
werden und die verschiedenen Zufälle, denen 
dasselbe in See ausgesetzt ist, compliciren die 
Bauweise noch in erheblichem Malse. Die streng 


_ einander gegenüberstehenden Interessen der Rhe- 


‚der und Assecurateure, der Schiffbauer und See- 
leute schaffen nun aber eine bessere Ueber- 
wachung der Bauausführung und der Conser- 
virung der Schiffe, als sie die eingehendste Staats- 
eontrole kaum erreichen könnte, denn man wird 
sich nur dem Urtheil derjenigen Classifications- 
gesellschaft überlassen, welche anerkanntermalsen 
bisher am sachgemäfsesten verfahren ist. Und 


da ein Schiffsbesichtigungsinstitut bei leichtsinniger 


Classification sehr schnell sein Renommee verlieren 
würde, so sollte überall auf eine gerechte und 
den Verhältnissen entsprechende Classification 
thatsächlich gehalten werden. 

Die Vorschriften der verschiedenen Schiffs- 
besichtigungsinstitute sind nun heutigen Tages 
mehr oder weniger übereinstimmend, grolse Unter- 
schiede in der Bauausführung finden nicht statt, 
und nur von einigen wenigen wird auf besondere 
Güte des Baumaterials aufmerksam gemacht. Zu 
diesen gehören in erster Reihe der Germanische 
Lloyd und der Englische Lloyd. ” 

Die vielen Unglücksfälle aber, welche in den 
letzten Jahren gerade die deutsche Rhederei, und 
vorzüglich die grolsen Schifffahrtsgesellschaften 
betroffen haben, regen unabweislich die Frage 
an, ob die bestehenden Verhältnisse nach allen 
Richtungen genügen. Der gesteigerte Verkehr 
auf allen Haudelsstralsen, die energische inter- 
nationale Concurrenz schaffen heutzutage ein 


geradezu fieberhaftes Streben, durch Schnelligkeit 
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der Reisen, durch die gröfstmögliche Ausnutzung 
der Ladefähigkeit der Kauffahrteischiffe und durch 
Anspannung aller Kräfte der schon auf ein Minimum 
der Zahl reducirten Besatzung, die sich dar- 
bietenden Gonjuncturen in dem weitesten Malse 
auszunutzen. Wenn nun zwar ein eisernes Schiff 
auf die Dauer, bei einer einigermafsen sach- 
gemälsen Conservirung allen diesen Ansprüchen 
sich gewachsen zeigt, so liegt doch die Haupt- 
gefahr in der Schnelligkeit und Häufigkeit der 
Reisen und der dadurch veranlafsten häufigeren 
Gollisionen und sonstigen Havarieen. 

Für diese Fälle genügt das bisherige Bau- 
system unserer Handelsschiffe nicht mehr den 
zeitgemäfsen Anforderungen, wozu noch kommt, 
dafs gerade in neuerer Zeit viele Rheder mit 
besonderer Vorliebe sich darin gefallen, das bis- 
herige und immerhin einfache und rationelle 
Bausystem durch allerhand Abirrungen, deren 
Zweckmälsigkeit sehr zu bezweifeln ist, zu ver- 
bessern zu suchen. Und leider werden sie von 
unseren Schiffbauern in diesem Bestreben unter- 
stützt. Bisher galt es als allgemeine Regel, die 
Decks, und besonders die oberen und obersten 
Decks der Schiffe in einer Länge durchgehen zu 
lassen, und nur in geringem Malse verstand man 
sich dazu, die Schiffe mit Quarterdecken oder 
ähnlichen Aufbauten, die aufserdem besondere 
Verstärkungen des Schiffsgebäudes verlangten, zu 
versehen. Auch beim Aufbau von Hütten, Deck- 
häusern ete. suchte man immer noch den ein- 
heitlich durchgehenden Verband des Oberdecks 
zu wahren. Bei den aber heute beliebt gewor- 
denen Constructionen unterbricht man diesen 
Verband ohne zwingenden Grund, häufig an 
mehreren Stellen. So begegnen wir Schiffen, 
deren vorderes Deck 1 Fufs und darüber unter 
dem mittleren Deck liegt, und bei welchen das 
Hinterdeck ebenfalls vielfach höher oder niedriger 
liegt als jenes, je nachdem die Laune des Rheders 
oder Schiffbauers dieses liebt. In weiterem Ver- 
folg einer unverständigen Belastung der Vorder- 
und Hinterenden der Schiffe finden wir dann 
auf Vorderdeck wie auf Hinterdeck Aufbauten, 
wie Back oder Hütte, ohne dals auf eine ge- 
nügende Verstärkung der Längsverbände Rücksicht 
genommen wird. Dieser abnormen Bauweise, die 
beiurseren vervollkommneten Entladevorrichtungen 
durchaus unbegründet erscheint, ist manches 
Schiff zum Opfer gefallen. 

Weniger gefährlich wären diese Abweichungen 
von der einfachen Form eines Trägers, wenn 
beim Bausystem das absolute Längsspantensystem 
vorherrschen würde. So hat man aber, in 
stricter Nachahmung des nicht in anderer Art 
herzustellenden Holzbaues, das Querspantensystem 
auch auf die eisernen Schiffe übertragen, trotz- 
dem das rationellere reine Längsspantensystem 
sowohl an Material als auch an Arbeitslohn 
weniger beansprucht. Wir sprechen hier nur 
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von der Anwendung auf Kauffahrteischiffe, und 
hier ist dieses System bei weitem einfacher durch- 
zuführen, als bei Kriegsschiffen. Bei dieser Bau- 
weise könnte jeder Laune des Erbauers Rechnung 
getragen, die Ladeluken könnten dann noch grölser 
hergestellt werden und das Schiff würde die oben 
angeführten Nachtheile nicht haben. 

Für kleinere und nur Handelszwecken dienende 
Fahrzeuge würde man das bisherige Bausystem, 
je nach Belieben, beibehalten können, da man 
sich ja sehr schwer von einmal ererbten Uebeln 
trennt; für grölsere Schiffe und besonders aber 
für Passagier- und Auswanderungsschiffe dürfte 
man nur auf ein bewährtes Längsspantensystem 
zurückgreifen, und für letztere Schiffe wäre die 
weitere Forderung zu stellen, dafs sie aufser der 
äulseren Haut mindestens bis zum Hauptdeck 
auch mit einer inneren Haut versehen würden, 
die in der Gegend der Kessel eventuell auch als 
wasserdicht auszuführendes Kohlenbunkerschott 
herzustellen wäre. Die sonst zu gebenden wasser- 
dichten Querschotte könnten in ihrer Anzahl als- 
dann entsprechend verringert werden, was für 
die Verstauung der Ladung viele Vortheile ge- 
währt. 

Als eine weitere Gefahr für unsere Handels- 
flotte ist das Fehlen jedweder Bestimmung zu 
bezeichnen über die Tiefe der Wegladung. Je 
tiefer ein Schiff weggeladen ist, um so mehr wird 
sein Verband beansprucht, und in um so erhöhtem 
Mafse wird es allen Zufälligkeiten der See und 
den daraus resultirenden Havarieen ausgesetzt. 

Wenn nun schon die Handelsmarine ein grofses 
Interesse daran haben muls, dafs sie zuverlässige 
Schiffe besitzt, da ja der Verkehr an Waaren 
und Passagieren, die Tüchtigkeit der Besatzung 
und die Höhe der zu zahlenden Versicherungs- 
prämien ihren Einfluls hierauf in unverkennbarem 
Malse äulsern werden, so hat doch in erster 
Reihe der Staat ein unläugbares Interesse, eine 
zuverlässige Handelsflotte zu besitzen, da er im 
Kriegsfalle oder in der Mobilmachung auf sie 
recurriven wird, um sie für seine besonderen 
Zwecke zu verwenden. 

Alle Staaten haben hierüber bestimmte Gesetze 
erlassen und schon im voraus über die Ver- 
wendung der einzelnen Kauffahrteischiffsgattungen 
secret verfügt. Frankreich leistet sogar seinen 
Rhedern pecuniäre Unterstützungen, die einen 
bestimmten Procentsatz der Bausumme ausmachen, 
wenn sie ihre Schiffe nach den von dem franzö- 
sischen Marine -Ministerium revidirten Plänen 
erbauen lassen. Wir wollen hier nicht unter- 
lassen zu bemerken, dafs in dieser, dem franzö- 
sischen Rheder gewährleisteten pecuniären Beihülfe 
gerade der deutschen Rhederei eine empfindliche 
CGoncurrenz im Laufe der Jahre erwachsen wird. 
Gerade die deutsche Rhederei muls infolge ihrer 
Lage, die ein regelmälsiges Verkehren in der leb- 
haftesten und gefährlichsten Schifffahrtspassage 


in der Nordsee mit ihren Nebeln und sonstigen 
Gefahren verlangt, anstreben, das zuverlässigste 
Material und die umsichtigste Bemannung sich 
zu schaffen und zu erhalten, wenn sie der aus- 
ländischen Concurrenz gewachsen bleiben will. 
Sie hierzu fähig zu erhalten und dem Staat ein 
brauchbares, secretes Material für seine kriege- 
rischen Zwecke zu schaffen, ist Sache nationaler 
Schiffsbesichtigungs-Institute. Und vor Allem ist 
Deutschland, welches nur eine Kriegsflotte zweiten 
Ranges besitzt, darauf angewiesen, ganz besonders 
auf das Material zurückzugreifen, welches ihm 
seine Handelsflotte für diesen Zweck bietet. 

Um aber diese Bedingungen zu erfüllen, 
bedarf die bisherige Art der Glassifieirung der Kauf- 
fahrteischiffe einer eingreifenden Aenderung. In 
Deutschland läfst der Rheder bei den verschiedensten 
Schiffsbesichtigungs-Instituten seine Schiffe classi- 
ficiren, man findet daher bei uns vertreten die 
englische Gesellschaft, Englischer Lloyd, das soge- 
nannte internationale Bureau Veritas, das nordische 
Institut Norske Veritas, und ein rein deutsches, 
nationales Institut, den Germanischen Lloyd. 

Mit besonderer Vorliebe aber wendet man 
sich an das (ursprünglich französische) Bureau 
Veritas, obwohl in neuerer Zeit dieses Institut 
vielfach dem englischen Lloyd weichen muls, da 
die zahlreichen Unglücksfälle, die den deutschen, 
meist beim Bureau Veritas celassificirten Schiffen 
zugestofsen sind, Rheder und Versicherer in ihrem 
Vertrauen zu der Sachkenntnils dieses Instituts 
erschüttert und vorsichtig gemacht haben. Das 
nationale Institut, Germanischer Lloyd, wird leider 
nur zu wenig von unserer deutschen Rhederei 
in Betracht gezogen, obwohl es gerade dem 
Germanischen Lloyd, dessen Gründung in das 
Jahr 1867 fällt, zu danken ist, dafs jetzt die 
Dimensionirung der Verbandtheile der Schiffe auf 
rationellerer Basis geschieht, als dies früher der 
Fall war, wodurch er die anderen Institute zwang, 
seinem Beispiele zu folgen. 

Der englische Lloyd ist ein nationales Be-, 
sichtigungsinstitut und beschäftigt sich als solches 
fast ausschliefslich nur mit der Bestimmung der 
Seefähigkeit der Schiffe des eignen Landes. Das 
Bureau Veritas ist nichts weiter als ein fran- 
zösisches Institut, welches 1829 in Paris gegründet 
wurde mit der alleinigen Tendenz, aus der Classi- 
fication der Schiffe ein lohnendes Geschäft zu 
machen, infolgedessen es auch in den intimsten 
Beziehungen zu den Assecurateuren steht. Es 
sind häufig die Agenten der einen Gesellschaft 
zugleich die der andern, und dies führt, wie 


einleuchtend, zu mancherlei Uebergriffen, stärkt‘ 


aber die Macht des Bureau Veritas dem Rheder 
gegenüber, und wir haben de facto dadurch den 
Zustand erhalten, dafs der Rheder, aus Furcht 
vor dem Bureau Veritas, nicht wagt, bei der 
nationalen Classificationsgesellschaft zu classi- 
ficiren. 


deren Befestigung, 
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Bis zum Jahre 1871 war das Bureau Veritas 
ein französisches Institut, welches seinen fran- 
zösischen Character auch unverblümt zur Schau 
trug. Vor Ausbruch des Krieges 1870/71 richtete 
es in diesem Sinne an seine, in Deutschland be- 
stellten Experten (Besichtiger) einen Fragebogen, 
in welchem aulser den Fragen, welche die bei 


ihm classifieirten Schiffe betrafen, Fragen ent- 


halten waren, welche die Tiefe unserer Häfen, 
Vertheidigung u. dergl. m., 
also strategisch wichtige Verhältnisse betrafen. 
Die Experten wurden zur prompten Erledigung 
dieser Fragen mit dem Hinweis aufgefordert, dafs 
man beabsichtige, in Paris ein Werk herauszu- 
geben, welches eine Charakteristik der Häfen der 
Welt bilden sollte. 

Die „Norddeutsche Allgemeine Zeitung“ machte 
damals auf diesen Unfug aufmerksam und for- 
derte dessen Abhülfe. Das Bureau Veritas suchte 
nun allen Vorwürfen dadurch zu entgehen, dafs 
es sich, bald nach Beendigung des Krieges osten- 
sibel als internationale Gesellschaft für Classi- 
fieirung und Besichtigung von Schiffen erklärte 
und seinen Sitz von Paris nach Brüssel verlegte, 
ohne aber in seinem Präsidium einen Wechsel 
in der Nationalität der betreffenden Personen vor- 
zunehmen. 

Aus allen diesen Gründen ist nun leicht zu 
folgern, dals internationale Qlassificationsgesell- 
schaften durchaus nicht den heutigen Tages 
herrschenden staatlichen Anschauungen mit ihrem 
si vis pacem, para bellum entsprechen, und dafs 
es noch weniger einer Nation von der Gröfse 
und Bedeutung Deutschlands wohl ansteht, die 
Güte seiner Handelsflotte durch ein aufserhalb 
seiner Grenzen befindliches, fremdländisches Direc- 
torium aburtheilen zu lassen, um so weniger, da 
dieses Institut ausdrücklich in seinen Bestim- 
mungen jedwede Verantwortlichkeit ablehnt für 
Nachtheile und Unglücksfälle, welche durch 
fehlerhafte Anordnungen seiner Beamten ent- 
standen sind. 

In allen anderen Staaten haben sich schon 
seit Jahrzehnten nationale Besichtigungsinstitute 
eingebürgert und bewährt, und einer der Haupt- 
gründe bei ihrem Inslebentreten war immer der, 
die Ehre und _Würde der eigenen Nation zu 
wahren, und die dem eigenen Lande angehörigen 
Ingenieure mit der Leitung dieser Institute zu be- 
auftragen. Die nationalen Institute beruhen über- 
haupt auf dem Princip der Gegenseitigkeit; Jeder- 
mann kann Mitglied durch Zahlung eines geringen 
Beitrages werden, und sie verzichten auf pecu- 
niären Gewinn, während bei dem Bureau Veritas 
die Classifieirung ein geldabwerfendes Geschäft 
ist. Die ersteren Gesellschaften werden daher 
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in ihrem Urtheile weit leichter unparteiisch sein 
können als letzteres Institut. Die nationalen Be- 
sichtigungsinstitute schaffen aber auch noch wei- 
tere Vortheile. Jedem Lande ist dadurch die 
Möglichkeit geschaffen, ein seinen internen Ver- 
hältnissen und dem Stande seiner derzeitigen 
Industrie entsprechendes Bausystem zu schaffen. 
Jedes Land wird seine Bauweise zur höchsten 
Vollkommenheit zu bringen suchen, um bei. der 
regen und fieberhaften internationalen Concurrenz 
zu reüssiren, und es werden sich wieder nationale 
Eigenthümlichkeiten entwickeln, wie sie das 
Aeufsere unserer früheren Segelschiffe kennzeich- 
nete. Durch staatlich autorisirte Commissionen 
wären aber die verschiedenen Institute in inter- 
nationales Kartell zu stellen. 

Wenn alle diese Gründe schon für die obli- 
gatorische Einführung des nationalen Besichtigungs- 
systems in Deutschland sprechen, so fällt auch 
noch ein weiterer Grund ins Gewicht, der näm- 
lich, dafs die Expertenstellen am vortheilhaftesten 
durch fachmännisch ausgebildete Kräfte besetzt 
werden müssen. Jahr aus, Jahr ein bilden un- 
sere technischen Hochschulen in derselben vor- 
züglichen Weise, wie man dies bei deutschen 
Anstalten gewohnt ist, eine Reihe junger Leute zu 
Schiffsbau- und Schiffs-Maschinenbau-Ingenieuren 
aus. Nur ein geringer Theil kann als Marine- 
Ingenieure in der Marine Anstellung finden; der 
grölste Theil ist darauf angewiesen, entweder im 
Auslande sein Weiterkommen zu suchen, oder 
späterhin umzusatteln, da Stellen bei der Privat- 
industrie nur in geringer Zahl vorhanden sind, 
was namentlich dem Umstande zuzuschreiben ist, 
dals leider noch immer seitens mehrerer unserer 
gröfsten Rhedereien aus irgend welchen Gründen 
ihre Schiffe in England in Bau gegeben werden. 
Unsere Handelsflotte ist bekanntlich eine der ersten 
Flotten der Welt; wird deren CGontrole ganz in 
die Hand eines nationalen Besichtigungs- und 
Classifications - Instituts gelegt, so werden viele 
tüchtige technische, Kräfte dem Vaterlande er- 
halten bleiben und hier lohnende Beschäftigung 
und ersprielsliche Thätigkeit finden. Es erscheint 
daher zeitgemäfs und wünschenswerth: 

1. Die deutsche Staatsregierung mache die 
Classificirung und Besichtigung der deutschen 
Handelsschiffe bei einem nationalen Institute obli- 
gatorisch. 

2. Das betreffende Institut ist in ähnlicher 
Weise wie der englische Lloyd zu organisiren, 
doch sind dessen obere Beamte in ihrer Stellung 
vom Staate zu bestätigen. 

3. Dieses nationale Institut steht unter der 


speziellen CGontrole der obersten Reichsbehörde. 
BEN. 
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Das Herbstmeeting des Iron and Steel Institute in 
Middlesborough. 


Das Iron and Steel Institute hielt in den Tagen 
vom 18. bis 21. September sein diesjähriges Herbst- 
Meeting in Middlesborough, demselben Orte, an 
welchem vor 14 Jahren die Gründung der Vereini- 
gung stattgefunden hatte. Die Wahl des Ortes und 
das vielversprechende Programm lielsen von vorn- 
herein den Schluls auf eine starke Betheiligung 
ziehen, und thatsächlich hatten sich zu den Ver- 
sammlungen fast 500 Mitglieder und Gäste ein- 
gefunden, darunter auch eine erhebliche Zahl 
deutscher Eisenhüttenleute. Dank der unermüd- 
lichen Thätigkeit des Local-Gomites waren jedoch 
alle, theils in Middlesborough selbst, theils in den 
benachbarten reizenden Seeplätzen Saltburn und 
Redcar comfortabel untergebracht. 

Ein besonders für die Mitglieder gedrucktes 
Handbuch belehrte dieselben über den Umfang 
der gesammten Industrie Clevelands und Dur- 
hams, dessen einzelne Abtheilungen von Autori- 
täten des betreffenden Zweiges _verfalst worden 
waren. Die Abtheilung »die Eisen- und Stahl- 
industrie des nördlichen England« , deren Autor 
Edward Williams ist, enthält eine interessante 
Parallele zwischen . dem, was die genannte In- 
dustrie im Jahre 1869, als dem letzten Versamm- 
lungsjahr des Institute in Middlesborough, war 
und deren heutigem Standpunkte. Der dortige 
District zählte, entnehmen wir daraus, in 1869 
erst 93 Hochöfen mit einer wöchentlichen Pro- 
duetion von durchschnittlich 310 t, während heute 
dort 117 Hochöfen mit 440 t durchschnittlicher 
wöchentlicher Production vorhanden sind, wodurch 
sich die jährliche Production von 1500000 t in 
1869 auf 2730000 t in der mit dem 30. Juni 
a. c. abgeschlossenen Jahresperiode erhöhte. Die 
Schmiedeeisenproduction betrug 600 000 tin 1869, 
stieg dann auf 707000 t, hierunter 374,000 t 
Schienen in 1873. Damals machte sich in diesem 
Fabricationszweig jedoch die allgemeinere Auf- 
nahme der Stahlschienen geltend, die Schmiede- 
eisenproduction nahm ab, bis sie im Gleveland- 
District auf nur 333 000 t, hierunter nur 8000 t 
Schienen, im Jahre 1879 sank. In diesem Jahre 
nahm sie indessen wiederum einen Aufschwung, 
die neu aufstrebende Fabrication von Blechen und 
Trägern überwog den Ausfall in der Schienen- 
fabrication, so dafs im Jahre 1882 der District 
762000 t Schmiedeeisen producirte, hierunter 
nur 7000 t Schienen, jedoch nicht weniger als 
498000 t Bleche. Während indessen der Eisen- 
schienenhandel in der geschilderten Weise er- 
lahmte, entwickelte sich die Stahlschienenfabrica- 
tion reilsend schnell. Es entstand das vorzüglich 
eingerichtete Stahlwerk von Bolckow, Vaughan & 


mn 


Co. in Eston und andere, so dafs die dortige jähr- 


liche Production an Stahlschienen zur Zeit an 


400000 t beträgt. 

Dem Maschinen- und Schiffbau des Gleve- 
land-Distrietes ist in dem genannten Handbuch ein 
besonderes Kapitel aus der Feder von T. Wrightson 
gewidmet. In Hartle pool und Stockton werden 
demgemäfs jährlich Schiffsmaschinen mit einer 
Kraft insgesammt von 72000 Pferdestärken ferlig 
gestellt, während der Tonnengehalt der auf den 
Werften des Tees jährlich erbauten Schiffe von 
36000 t in 1869 auf ca. 136000 t heutzutage 
gestiegen ist. Ferner werden dort ca. 22000 t 
Brückenconstructionen gefertigt, während die Pro- 


duction der dortigen Eisengiefsereien von vielleicht 


75000 t in 1869 sich auf 204000 t gehoben hat. 

Ein Blick in die Angaben des interessanten 
Buches genügt, um die Abhaltung eines Meetings, 
mit welchem ja die jeweilige Besichtigung der her- 
vorragendsten Werke des Versammlungsortes ver- 
knüpft ist, gerade in Middlesborough vollauf 
zu rechtfertigen. 

Die officiellen Verhandlungen begannen Diens- 


tag den 18. September in Oddfellows Hall, wo 


die Mitglieder mit. einem herzlichen Bewillkomm- 
nungsgruls von Herrn G. F. H. Bolckow, dem 
Vorsitzenden des Local-Ausschusses, empfangen 
wurden. Hierauf geschah durch Herrn T.H. Bell 
die formelle Ueberreichung eines Werkes über 
die Fabrication von Eisen und Stahl, das Ergeb- 
nils einer langjährigen und mit vielen Forschungen 
verknüpften Arbeit seines Vaters, Herrn J. Low- 
thian Bell, welcher an seinem persönlichen Er- 
scheinen leider durch eine ernsthaftere Krankheit 
behindert war. Der auch bei uns in Deutsch- 
land wohlbekannte Verfasser hatte das Werk ur- 
sprünglich im Auftrage der British Iron Trade 
Associalion unternommen, hatte demselben jedoch 
im Verlaufe der Bearbeitung einen so vorwiegend 
technischen Charakter verliehen, dafs er es für 
passender erachtete, dasselbe dem Iron and Steel 
Institute zu widmen. Infolge einer Verschlim- 
merung seiner Krankheit war die Ausführung des 
Wunsches Bells, bei dem gegenwärtigen Meeting 
jedem Theilnehmer ein Exemplar einzuhändigen, 
nicht möglich geworden, doch fehlten dem, dem 
Institute überreichten Exemplar nur wenige Seiten, 
so dafs die Vollendung des Werkes, welchem wir mit 
Spannung entgegen sehen, in nächster Zeit in Aus- 
sicht stehen dürfte. Die letzten Nachrichten über das 
Befinden Bells lauten besser, und schliefsen wir 
uns den allgemein lautgewordenen Wünschen 
seiner Landsleute hinsichtlich seiner baldigen 
Wiederherstellung auf das herzlichste an, 
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Der Vorsitzende Herr B. Samuelson M. P. be- 
antwortete zunächst die Ansprache Herrn Bolekows 
und sprach sich dann über die gegenwärtige Lage 
der Eisenindustrie sehr sanguinisch, nämlich dahin 
aus, dafs die jetzige Depression in derselben sich 
eigentlich nur in den Statistiken, aber kaum in der 
Wirklichkeit bemerkbar mache; es seien die Eisen- 
hüttenleute an Schwankungen in ihrem Geschäfts- 
gang gewöhnt und mit den Gegenmitteln bekannt, 
zu welchen er weitere Verbilliguug in den Darstel- 
lungskosten als das Wirksamste rechnete. Hierauf 
wandte sich Redner direct an die als Gäste au- 
wesenden Directionsmitglieder der North -Eastern- 
Railway-Co., indem er anführte, dafs sie aus den 
diesmaligen Vorträgen reichlich Belehrung darüber 
schöpfen könnten, dals seitens der Eisenhütten- 
leute Alles zur Verbilligung in der Production 
aufgeboten würde, und sich der Hoffnung hin- 
gab, dafs die Eisenbahn-Gesellschaften aber auch 
ihrerseits es dann als ihre Pflicht ansehen würden, 
dieses Bestreben durch Festsetzung billiger Frachten 
zu unterstützen und dadurch den Absatz des in 
England erzeugten Eisens und Stahles zu fördern. 
(Was soll dann der deutsche Eisenhüttenmann 
anfangen, wenn seinem Collegen in England die 
dort notorisch ungemein günstig gestalteten Trans- 
portverhältnisse nicht mehr genügen?) 

“ Sodann bedankte Redner sich im Namen des 
Institutes in warmen Worten bei Herrn Bell 
und bemerkte, dafs das überreichte Buch ohne 
Zweifel nicht blofs ein Musterbuch, sondern das 
Musterbuch über den Gegenstand, welchen es 


behandle, sein werde. 


Hierauf sollte die_ formelle Verleihung der 
Bessemer-Medaille an Herrn Gilchrist Thomas er- 
folgen, welche demselben bekanntlich in Gemein- 
schaft mit Herrn Snelus bereits vor Jahresfrist zuer- 
kannt worden war. Leider gestattete der Gesundheits- 
zustand auch diesmal Herrn Thomas nicht, dieses 


Zeichen ehrenvoller Anerkennung persönlich anzu- 


nehmen, es geschah dies an seiner Statt durch Sir 
Henry Bessemer, welcher in seiner Erwiderungsrede 
die Bedeutung der Thomasschen Leistungen in 


. der Anwendung des nach ihm benannten Ver- 


fahrens der Stahlerzeugung auf unreine Eisensorten 
hervorhob. 

Nachdem hierauf noch die Aufnahme von 
60 Mitgliedern stattgefunden hatte, begann man 
mit den technischen Verhandlungen. Zuerst kamen 
zwei Vorträge über moderne Koksbereitungsme- 
thoden an die Reihe, nämlich »über die Anlage- 
kosten und Betriebsresultate der Koksöfen nach 
Simon-Carves System auf der Zeche von Mrs. 
Pease, bei Crook in der Grafschaft Durham« von 
Robert Dixon aus Darlington und »über die Koks- 
bereitung nach Jamesons System« von J. Jame- 
son aus Newcastle-upon-Tyne. Die Discussion 
beider Vorträge erfolgte gemeinsam. Der allge- 
meinen Wichtigkeit dieser brennenden Frage halber 
veröffentlichten wir beide Vorträge an anderer 
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Stelle dieser Ausgabe vollständig und fügten den- 
selben auch einen Auszug der lebhaften Discus- 
sion bei. 

Nach einem gemeinsamen Frühstücke machten 
die Theilnehmer am Nachmittage eine Exeursion 
nach dem in 1876 im Bau begonnenen, 1877 in 
Betrieb gekommenen weltbekannten Stahlwerke 
von Bolckow, Vaughan & Co. in Eston, welches 
mit der Eisenbahn in wenigen Minuten von Midd- 
lesborouglı aus zu erreichen ist. Wir begnügen 
uns heute mit der Angabe, dafs die Anlage über 
10 Convertoren verfügt, hierunter 6 für 15 t Char- 
gengewicht und 4 für 8 t Chargen, welche so- 
wohl nach saurem wie nach basischem Verfahren 
arbeiten, so dafs eine wöchentliche Production 
von 5000 t erreicht wird. 

Wir behalten uns vor, bei späterer Gelegenheit 
auf diesen höchst interessanten Besuch zurückzu- 
kommen. 

Am 19. September wurde morgens zunächst 
eine Abhandlung von R. M. Daelen in Düsseldorf 
»über verschiedene Systeme bei hydraulischen 
Krahnen für Stahlwerke« verlesen, sodann folgte 
»über einen neuen Drehkrahn für Bessemeran- 
lagen< von T. Wrightson in Stockton-on-Tees. 
Die beiden Abhandlungen sowie die darauf fol- 
gende Discussion werden wir in einer unserer 
nächsten Ausgaben in einer besonderen, uns vom 
Verfasser der erstgenannten Abhandlung freund- 
lichst zugesagten Bearbeitung bringen. 

Hierauf folgten zwei Vorträge aus dem Hoch- 
ofenprocefs, nämlich »über die jüngsten Fort- 
schritte bei den Gowperschen Winderhitzern« von 
Edward A. Cowper aus London und »über Er- 
sparnisse im Hochofenbetrieb, welche durch die 
Anlage des Öfens selbst bedingt sind« von R. 
Howson. Wir kommen ebenfalls auf beide Vor- 
träge, sowie auf die denselben gemeinschaftliche 
Discussion später zurück. 

Während diese Verhandlungen vor sich gingen, 
hatten einige Herren die in der Nähe gelegenen 
North-Eastern Stahlwerke, eine nach neuestem 
System für basischen Betrieb eingerichtete Anlage, 
besichtigt. Hierbei ereignete sich ein bedauerliches 
Unglück, indem bei einer Pfanne, welche mit 15 t 
flüssigen Roheisens gefüllt, sich auf dem Wege zum 
CGonvertor befand, in noch nicht festgestellter Weise 
sich die sie festhaltende Kuppelung löste, die Pfanne 
kippte um und entleerte ihren glühenden Inhalt un- 
glücklicherweise gerade auf die umherstehenden 
Zuschauer und Arbeiter. Von ersteren wurde einer, 
Davison, so schwer verletzt, dals er noch am Abend 
desselben Tages seinen Geist aufgab, ‚aulserdem 
fanden noch mehrere andere mehr oder weniger 
erhebliche Verletzungen statt. 

Der Director des Werkes, Herr Cooper, welcher 
so nahe bei der Unglücksstätte sich befand, dafs 
seine Kleider verbrannt wurden, machte, noch 
während die letzterwähnte Discussion im Gange 
war, der Versammlung Mittheilung von dem trau- 
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rigen Zwischenfall, welche hierdurch lebhaft er- 
regt wurde, die Discussion vertagte und beschlols, 
von dem für den Nachmittag in Aussicht ge- 
nommenen allgemeinen Besuch der North-Eastern 
Stahlwerke Abstand zu nehmen. Es wurden 
statt dessen die Anderstonsche Giefserei und 
die Bellschen Anlagen in Port-Clarence be- 
sichtigt. Nicht unerwähnt wollen wir lassen, 
dafs in einer für die Familie des verunglückten 
Davison aufgelegten Subseriptionsliste bald erheb- 
liche Summen verzeichnet waren. 

Gegen Abend desselben Tages fand unter zahl- 
reicher Betheiligung in der Exchange Hall das 
jährliche Diner statt. 
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Donnerstag Morgen versammelten sich die Mit- 
glieder wieder, 
gebrochene Discussion fortzusetzen, der Rest des 
Tages, sowie der ganze Freitag wurden zu 
verschiedenartigen Excursionen auf das er- 
giebigste benutzt. 

Nieht wollen wir diesen Bericht schlielsen, 
ohne den englischen Fachgenossen gegenüber un- 
serm Dank für die gewährte Gastfreundschaft 
Ausdruck zu geben und die Bereitwilligkeit 
voll anzuerkennen, welche den Theilnehmern 
zur Besichtigung der Werke entgegengebracht 
wurde. 


Die neuesten Verhandlungen des Iron and Steel Institute 
über Koksbereitung mit gleichzeitiger Gewinnung der 
Nebenproducte. 


Ueber Anlagekosten und Betriebsresultate der Simon- Carves-Koks- 


öfen auf dem Kohlenbergwerk 


der 


Mrs. Pease bei Crook in der 


Grafschaft Durham. 


Von Robert Dixon, Peases West, Darlington. 


annnn 


Der Verfasser nimmt eingangs seiner Ab- 
handlung Bezug auf einen im Frühjahr 1880 von 
Henry Simon im Iron and Steel Institute ge- 
haltenen Vortrag „über ein verbessertes System 
der Gewinnung von Nebenproducten in der Koks- 
bereitung“ und bezeichnet seine Mittheilungen als 
Ergänzung des genannten Vortrages. * 


Der Verfasser, welchem die Leitung der den 
Mrs. Pease zugehörigen Kokereien in der Graf- 
schaft Durham obliegt, besuchte im Auftrage der- 
selben die einen Theil der Terre-Noire Co. bil- 
denden Bessöges-Werke, um dort das von Garves 
erfundene System. der Verkokung und dessen 
Anwendbarkeit auf die Durham-Kohle zu studiren. 
Nachdem sein Bericht darüber günstig ausgefallen 
war, erhielt er den Auftrag, eine Batterie von 25 
Oefen nebst allen dazu erforderlichen Einrichtungen 
anzulegen. 

Die dort erzielten Resultate bilden den Inhalt 
der Abhandlung, den wir nachstehend folgen 
lassen. 


* Wir verweisen hier auf das Referat des Herrn 
Hüssener, »Stahl und Eisen« Nr. 7 d. J. 
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Beschreibung der Anlage. -Dieselbe besteht 
aus 25 Oefen von je 7 m Länge, 2 m Höhe 
und 495 mm Breite. Sie haben seitliche und 
unter der Sohle gelegene Kanäle und sind für 
Aufnahme einer Beschiekung von 4!/a t Kohle 
berechnet. 

Die Oefen sind untereinander durch eiserne 
10zöllige Gasröhren verbunden, in welchen über 
jedem Ofen ein Ventilkasten eingeschaltet ist. 

Das Gas wird aus den Oefen durch einen 
Exhaustor nach Beales Patent abgesogen; der- 
selbe hat 685 mm Dir. und kann pro Stunde 
bei 85 Umdrehungen 850 cbm Gas ansaugen. 
Zu seinem Betrieb ist eine dreipferdige Dampf- 
maschine erforderlich. 

Der Exhaustor und die Maschine sind direct- 


um die am Tage vorher ab- 
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wirkend und auf einer gemeinsamen gulseisernen | 


Platte montirt. Zum Ausdrücken der Koks aus 
den Oefen wird eine Dampf-Ausdrückmaschine 


gebraucht, welche pro Tag 118,4 kg oder pro. 


Ofen 8,2 kg Kohle consumirt. 

Die Gondensations-Einrichtungen bestehen aus 
zehn Reihen 10zölliger eiserner Röhren in 
Schlangenform; die Länge jeder Reihe beträgt 
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9,70 m, oberhalb jeder derselben ist eine durch- 
bohrte 4zöllige Röhre zur Wassereinspritzung an- 
gebracht. Der Wasserconsum beläuft sich auf 
4540 Liter pro Stunde. Ferner sind dort drei 
eylindrische eiserne Gas-Scrubber, jeder von 
4,110 m Höhe, 1,980 m Dir., vorhanden; die- 
selben sind untereinander durch 8zöllige Gas- 
röhren verbunden und befinden sich im Anschlufs 
an zwei grolsen eisernen Waschkästen. 


Um das Ammoniakwasser und den Theer zu 
bewältigen, sind zwei Dampfpumpen in Thätig- 


- keit, welche pro Stunde je 27000 Liter heben 


können. Ferner sind erforderlich 6 Reservoire, 


_ je von 4,830 m Dtr. und 2,890 m Höhe, eins 


zur Ansammlung des Ammoniakwassers und 
Theers, eins zur Saturation, eins zum Decantiren 
und drei Sammelbassins. 


Bei der Anlage der Oefen ist es unbedingt 
erforderlich, dafs die gesammte Arbeit in der 
peinlichsten Weise ausgeführt wird; "geschieht 
dies bei Herstellung des Mauerwerks der Oefen 
und Kanäle nicht, so entweicht das Gas und 
wird in den Kanälen verbrannt, es tritt Luft 
hinzu, welche Verbrennung in den Oefen hervor- 
ruft und so die Gewinnung an Koks und Neben- 


_ producten beeinträchtigt. 


IT 


Bei der Batterie in Peases West wurden alle 
Ziegelsteine und feuerfesten Formstücke, welche 
zur Ausfüllung von wesentlicheren Stellen bestimmt 
waren, auf das sorgfältigste vorgerichtet und mit 


dem Meifsel geglättet, um vollkommene Dichtig- 
keit jeder Verbindungsstelle zu erreichen; bis 
heute haben die Oefen noch keine Anzeichen von 


Verschleifs oder Senkung. 

Anlagekosten. Die Kosten der Oefen in der 
Anlage berechnen sich wie nachstehend (in der 
Umrechnung ist 1 sh 1 46 gesetzt): 

An Ziegeln, Kalk etc. 26008 M 


„ Arbeitslöhnen 30357, 
Verschiedenes DIS 
Eisenwerk ar 22593 , 
Dampfausdrückmaschine 9440 , 
Drei Gas-Serubber DONDEr 
Gas-Exhaustor 4950 „ 
6 Sammelbassins 10000 „ 
2 Dampfpumpen 2020 


7 
113212 M 
d. i. pro Ofen 4528,50 M. 

Würde man zu dieser Batterie von 25 Oefen 
noch eine weitere mit gleichviel Oefen zubauen, 
so würden sich die Kosten hierfür wie nach- 
stehend schätzen lassen: 

An Ziegeln, Arbeitslöhnen, Eisen ete., 
wobei die meisten bereits getrof- 

fenen Nebeneinrichtungen für 50 


Oefen ausreichend sind 
Gas-Exhaustor 


72575 M 
6900 , 
79T M 
d. i. pro Ofen 3179 M. 
Die Gesammtkosten einer Anlage von 
50 Oefen belaufen sich also auf . 192687 M 
d. i. pro Ofen 3853,75 M. 
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Wenn man noch weitere 50 Oefen anlegen 
wollte, so könnte man die Kosten gerade so hoch 
wie für die ersten 50 Oefen annehmen, nachdem 
man noch die Kosten gewisser Einrichtungen, 
welche z. Z. nur für 25 Oefen bestimmt, jedoch 
für deren 100 genügend sind, in Abzug ge- 
bracht hat. 

50 Oefen wie oben 
Hiervon ab die Anlagekosten für 


192687 M 


Ausdrückmaschine 40 M 
Scrubber 2300BE 
Sammelbassins L000EE 
Pumpen 20207, 
Verschiedenes 2050 „ 


Kosten der Bauzeichnungen 1350 „ 
27160 AM. 27160 , 
d. i. pro Ofen 3310,50 M. 

Man kann annehmen, dafs 100 Oefen eine 
in sich geschlossene Anlage bilden, und dafs keine 
der dafür getroffenen Vorrichtungen sich auf eine 
gröfsere Zahl ausdehnen lälst. Die Kosten einer 
derartig eingerichteten Anlage kann man daher 
wie folgt schätzen: 

192687 A für die ersten 50 
168922. ° 2 32 27szweiten»50 
d. i. pro Ofen 3582,14 M. 

In obigen Berechnungen sind die Beträge für 
die Patent-Licenzen, welche besonderen Verein- 
barungen unterliegen, nicht eingerechnet, ebenso 
nicht dieWerkzeug-Geräthe; in anderen Beziehungen 
sind sie jedoch hoch genug gegriffen, wenn man 
nicht noch besonderer Vorkehrungen für den Fall 
bedarf, dafs die Versendung der Nebenproducte 
nicht prompt geschieht. 


Die Anlagekosten einer gleichen Zahl, 25 Stück, 
Bienenkorböfen von 3,35 m Dir. auf gleichem 
Platze würden annähernd betragen: 


An Ziegeln, Arbeitslohn, Eisenwerk etc. 28769 M. 
d. i. pro Ofen 1150,75 MH 


Betriebs-Resultate. Bis zur Abfassung dieser 
Abhandlung war die Batterie von 25 Oefen 
215 Tage lang auf Gas in Betrieb, während 
welcher Zeit 7042 t in die Oefen eingefüllte 
Kohlen 5424 t 11 Gwt. (oder 77,03 %) guten 
Koks erzeugt haben ;- die Nebenproducte hierbei 
bestanden in 195964 1 Theer und 885645 | 
Ammoniakwasser, d. ı. 27,78 1 Theer und 
125,76 1 Ammoniakwasser pro Tonne Kohle — 
letzteres besals 6 bis 7 Grad Twaddell. 


Die Kosten bei. der Verkokung, einschlielslich 
aller mit der Gewinnung der Nebenproducte ver- 
knüpften Arbeit beläuft sich auf 233 Pfg. (genau 
2 sh. 3,96 d.) pro Tonne Koks; eine Zahl, welche 
sich bei grölserer Ofenzahl noch um etwas ver- 
ringern dürfte. 

Wenn man die Production und Kosten pro 
Tonne Koks in den Simon-Carves-Oefen mit denen 
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der gewöhnlichen Bienenkorböfen vergleicht, so 
zeigt sich, dals das Ausbringen in ersteren um 
15% höher ist, d. h. es wurden bei der oben 
angegebenen Beschickung von 7042 t Kohle 
1056 t mehr Koks erzeugt. 

Die Arbeitslöhne pro Tonne von in den Simon- 
Carvös-Oefen erzeugtem Koks überschreiten die bei 
dem gewöhnlichen Bienenkorbofen um 127 Pfe. 
(1 sh. 3,31 d.) pro Tonne, inbegriffen die mit 
der Gewinnung der Nebenproducle verbundenen 
Kosten. 


Qualität des erzeugten Koks. Das Aussehen 
des in den Simon-Garves-Koksöfen erzeugten 
Koks ist anders als das des in den Bienenkorb- 
öfen hergestellten. Dadurch dafs er zusammen 
ausgedrückt wird, befindet er sich mehr in der 
Form von grolsen runden Blöcken von grofser 
Stärke und Dichtigkeit, ermangelt dagegen jenes 
silberhellen Schimmers, den man zu einer guten 
Koksqualität für so wesentlich erachtet. Auch 
ist er grölser als der in gewöhnlichen Oefen er- 
zeugte Koks, welcher mit der Hand ausgezogen 
wird und neigt weniger zum Bruch beim Ein- 
laden, Transport und Ausstürzen. 


Im Simon-Garves-Procels wird der Koks aus- 
gezogen, sobald die Verkohlung beendet ist; da 
er äulserlich sofort abgekühlt wird, bewirkt die 
Wirkung der Luft sein matteres Aussehen. 

Was seine Verwendbarkeit zu Hochofen- oder 
Gielsereizwecken anbetrifft, so läfst er hierin nach 
Ansicht des Verfassers nichts zu wünschen übrig ; 
viele Abnehmer der dortigen Kokereien ziehen 
ihn dem sonst erhaltenen vor. 


Einige Eisenhüttenleute verwerfen, allgemein 
gesprochen, Koks, wenn er zu hart ist, andere, 
wenn er zu weich ist, mitunter ist er auch zu 
grols, meistens jedoch zu: klein. Ohne Zweifel 
wird die Koksqualität, welche für den Druck des 
heilsen Windes und der Beschiekungssäule eines 
Hochofens bestgeeignet ist, für einen Hochofen 
mit anderen Dimensionen, wo andere Betriebs- 
verhältnisse vorliegen, nicht passen. 

Nach der Ansicht des Verfassers geht die 
allgemeine vorherrschende Meinung der Eisen- 
hütten- und besonders der Hochofenleute dahin, 
dals aller Koks silberweils aussehen und von 
säulenförmiger Structur sein mufs, um sowohl 
den Ofen in glattem Betrieb zu erhalten als auch 
das Eisen in richtiger Qualität und Quantität 
niederzubringen. Nach seiner Ansicht wird 
binnen kurzem, nachdem die Sache sorgfältig 
praktisch untersucht worden ist, sich zur Genüge 
herausstellen, dafs auch nicht silberglänzender 
und nieht säulenförmige Structur habender Koks 
Jedem Schmelzzwecke entsprechen kann, so lange 
nur die erforderliche Dichtigkeit und Reinheit 
der Qualität vorhanden ist. 

In seiner 25 jährigen Praxis in der Koks- 
bereitung unter Benutzung fast aller Ofenformen 
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und Systeme hat der Verfasser durch Versuche 


gefunden, dafs, wenn auch der Bienenkorbofen 
gerade die Koksqualität erzeugt, durch welche die 
Eisenschmelzen am meisten zufrieden gestellt sind, 


er doch das verschwendtrischste Systemist, welches 


der Fabricant gebrauchen kann, und dafs die 


Fortbenutzung desselben einen Verlust am National- 


vermögen bedeutet. 


Schwierigkeiten im Betrieb. Da die Kohle von 
Peases West stark bituminös ist, so giebt sie 
öfter bei dem Einwerfen in den rothwarmen Ofen 
zu ernsthaften Gasbildungen Veranlassung, so 
dals die Eisenthüren nach auswärts gedrückt 
werden und dem die Beschickung vollziehenden 
Arbeiter Schrecken eingeflölst wird; man ist dem 
Uebelstand dadurch entgegengetreten, dafs man 
die Thüren mit Stahlriegeln statt mit solchen 
aus Eisen schliefst. In jeder anderen Beziehung 
ist der Ofenbetrieb einfach, so dals ein intelligenter 


Arbeiter bei einiger Aufmerksamkeit bald imstande 


ist, denselben zufriedenstellend zu führen. 


Die oben gegebenen Resultate sind für die 
Anzahl Tage gegeben, an welchen thatsächlich 
auf Gas gearbeitet wurde; letzteres war dreimal 
wegen nöthig gewordener Abänderung abgesperrt. 
Die letztere begriff die Reinigungen von Pech‘ 
in sich, welches sich in den Ventilkästen und 
den Hauptgasleitungen angesammelt hatte, Die 
dort gemachte Erfahrung geht dahin, dals die in 
Frankreich mit Erfolg gebräuchliche Anordnung - 
der Ventilkästen und Röhrenleitungen für stark 
bituminöse Kohle wie in Peases West abgeändert 
werden mufs. Die Hauptleitungen müssen stärkeren 
Fall besitzen, damit der Theer sich nicht an- 
sammeln und pechartig werden, sondern viel- 
mehr von selbst in die Sammelbassins flielsen 
kann. Das Pech war der einzige Punkt, der 
dort einige Schwierigkeit bereitet hat, man kann 
dieselbe aber füglich theilweise auf die stark 
bituminöse Kohle zurückführen. 


Punkte, auf welche Sorgfalt zu. verwenden ist. 
Bei dem Betriebe dieser, Oefen ist es unbedingt 
erforderlich, dals grofse Sorgfalt und Aufmerk- 
samkeit darauf gerichtet wird, dafs der Gasdruck 
in denselben stets niedrig ist; es ist dann ge- 
geringe oder keine Gefahr für den Eintritt einer 
Explosion vorhanden. Wenn dieser niedrige 
Druck durch geeigneten Betrieb des Exhaustors 
aufrecht erhalten wird, so wird keine Luft in 
den Ofen gezogen und so Verbrennung daselbst 
vermieden. 


Um dies in genügender Weise zu erreichen, 
mufs der betreffende Maschinenwärter sorgfältig 
die Wassersäule beobachten, welche auf der Gas- 
leitung zwischen den Oefen und dem Exhaustor 
angebracht ist, und auch häufiger die vier ein- 
geschraubten Luftventile untersuchen, welche sich 
an verschiedenen Punkten der Gasleitung über 
den Oefen befinden. Hat das Gas einen geringen 
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"UVeberdruck, so tritt durch die Luftventile Luft 
ein, en Zeichen, dafs die Geschwindigkeit des 
Exhaustors zu grols ist. Anderseits ist es eben- 
falls sehr nothwendig, dafs diese Compression 
nicht zu stark wird, da sie sonst die an jedem 
Ofenende angebrachten eisernen Thüren sprengen, 
_ den Mörtel auseinander reilsen und dem gebildeten 
Gas den Austritt ermöglichen würde, ein Zeichen, 
dafs die Geschwindigkeit des Exhaustors zu geringist. 
- Vorgeschlagene Verbesserungen. Garves & Co. 
haben dem Verfasser aus Frankreich einen neuen 
Plan eingeschickt, bei welchem auf Vermeidung 
einer Ansammlung von Pech Rücksicht genommen 
ist und dadurch die Nothwendigkeit umgangen 
ist, das Gas behufs Reinigung der Gasröhren 
abzusperren. Die Ventilkästen müssen sicherlich 
noch von Zeit zu Zeit gereinigt werden, welcher 
Construction sie auch sind, doch bietet dies keine 
besondere Schwierigkeit, da dies bei jedem Ventil- 
kasten, der solches nöthig hat, durch einfachen 
-Abschlufs des Ventiles für eine halbe Stunde ge- 
schehen kann, während welcher kurzen Zeit man 
das Gas des betreffenden Ofens in die freie Luft 
strömen lälst. 


Auch besitzt der Verfasser Zeichnungen zu 
einer Einrichtung, durch welche eine Ansammlung 
des Peches in der Hauptgasröhre und den Ventil- 
kästen umgangen werden soll. Letztere sind von 
ihm selbst in Gemeinschaft mit Thomas Sergin- 
son sen. angefertigt; er erklärt sich bereit, die. 
selben ebenso wie die von Carves & Co. gefer. 
tigten Pläne auf Wunsch Jedermann vorzuzeigen, 


Verschiedene Bemerkungen. Aus den mitge- 
theilten Resultaten geht hervor, dafs neben der 
Gewinnung der Nebenproducte ein Koks von 
gleichmälsiger Qualität erzeugt werden kann, 
welcher dichter ‘als’der in den gewöhnlichen 
- Koksöfen aus Kohlen gleicher Art und Qualität 
gemachte ist und dafs bei diesen Oefen in dem 
Koksausbringen fast Laboratoriumsresultate er- 
_ reicht werden können, so dals bei jeder Beschickung 
und Ausleerung 15% gewonnen werden. 


- Man kann die Oefen als grolse Gasretorten 
‚betrachten, da die Einrichtung derselben so ge- 
_ troffen ist, dafs das von der zu carbonisirenden 
Kohle abgegebene Gas erstlich zur Abscheidung 
der werthvollen Nebenproduete und zweitens zur 
Erzeugung der Wärme benutzt wird, welche zur 
-eontinuirlichen Production von Koks in den ver- 
schiedenen den Ofen umgebenden Kanälen erforder- 
lich ist; ferner werden auch die Abzugsgase unter 
zwei cylindrische Kessel von je ca. 9 m Länge 
geleitet, in welchen genügend Dampf zum Betrieb 
der Exhaustor-Dampfmaschine und ‚der zwei zum 
Heben des Ammoniakwassers und Theers be- 
stimmten Dampfpumpen erzeugt wird. 
Die zur Verkokung erforderliche Zeit dauert 
60 bis 72 Stunden, sie könnte indels erheblich 
 Teducirt werden, wenn die Oefen nach französi- 
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schem System betrieben würden, d. h. wenn die 
Oefen zu jeder Zeit, sei es Tag oder Nacht, an 
allen sieben Tagen der Woche, sobald sie fertig 
gebrannt sind, ausgezogen würden; je mehr man 
sich einer solchen Betriebsführung nähert, um so 
stärker wird auch die Production an Koks und 
Nebenproducten werden. 


In Peases West werden die Oefen Sonntags 
nicht betrieben, man gewinnt dort jedoch durch 
früheren Beginn in der Woche Zeit genug, um 
ein Drittel der Oefen Sonnabendnachts auszu- 
ziehen, wodurch man genug Gas erhält, um den 
Betrieb bequem bis in der Frühe des Montag- 
morgens aufrecht zu erhalten. Die Koksöfen 
nach diesem System müssen, ehe sie auf Gas 
betrieben werden, einer viel höheren Temperatur 
ausgesetzt werden, als dies bei den gewöhnlichen 
Koksöfen nothwendig ist; auch ist es sehr wesent- 
lich, dafs das Trocknen und Anwärmen sorgsam 
und allmählich geschieht, da die Oefen aus 
grolsen feuerfesten Faconstücken und nicht aus 
Ziegeln gewöhnlichen Formats erbaut sind, so 
dals durch zu starke Feuerung bei Beginn des 
Betriebes grolser Schaden angerichtet werden 
kann; es empfiehlt sich sogar, in den Oefen 
zwei oder drei Ghargen herunterzubrennen, ehe 
man sie auf Gas einstellt. Dadurch wird das 
ganze System der Nebenkanäle auf gleichmälsige 
Temperatur gebracht, während andernfalls die 
Gefahr sowohl einer Beschädigung der Seiten- 
wände als auch eines Bruches an der Maschine 
bei dem Ausdrücken des Koks eintritt. Giebt 
man auf diese Punkte Obacht, so ist ein erfolg- 
reicher Betrieb auf Gas von Anfang an gesichert. 


Schliefslich theilt der Verfasser noch mit, 
dals, wie ihm berichtet sei, von den Patent- 
inhabern Simon und Carves eine erhebliche Ver- 
besserung dadurch gemacht worden sei, dals sie 
die Verkokungsdauer von 72 auf 48 Stunden 
herabgesetzt hätten. Es ergäbe dies eine Pro: 
duction von 675t Koks pro Jahr oder ca. 15t 
pro Ofen und pro Woche. 


Simon und Carves nennen ihre neue Vor- 
kehrung einen »Recuperalor«; sie besteht darin, 
dafs ein erheblicher Theil der Abhitze nach 
seiner vollständigen Leitung durch die unmittel- 
bare Nachbarschaft der Koksöfen zur Vorwärmung 
der Verbrennungsluft benutzt wird. Sie gehen 
dabei von dem Principe aus, dals es gänzlich 
falsch sei, die Luft durch Berührung mit irgend 
einem Theile des Koksofens selbst vorzuwärmen, 
da dadurch die Ofentemperatur vermindert würde, 
und entziehen daher Wärme nur den Abhitz- 
gasen und erst dann, nachdem sie auf ihrem Weg 
zum Kamin aus den Oefen ausgetreten sind. 


Zum Schlusse seiner Abhandlung fügt der 
Verfasser noch einige Angaben über Betrieb und 
Arbeitslöhne zu, welche wir der Vollständigkeit 
halber nachstehend wiedergeben, 
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Betriebsbericht über den Betrieb der Simon-Carves- 
Koksöfen in Peases West für die Zeit, während 


welcher sie auf Gas eingestellt waren, d.s. 215 Tage 
mit Schlufs am 7. Juli 1883. 
te cvt 
Kohlenbeschickung BR 7042 0 
Herausgezogener Koks . .. . 2... 5494 11 
Schlechter Koks . . ar: 34 16 
Guter Koks pro Ofen und einmaliger 
Entleerung . . ee | 
Ausbringen an gutem Koks 11,03 % 


Unkosten bei der Verkokung pro Tonne 


guten Koks incl. aller mit der ge- 
wöhnlichen Koksbereitung, sowie 
der mit der Gewinnung der Neben- 
producte verbundenen Arbeit . .2 sh. 3,96 d. 
Ausbringen : 
r o Ausbringen an 
a Here 8 Ausbringen 
Ammoniak- | Pro Tonne 
- pro Tag 
wasser Kohle 
Liter Liter Liter 
Ammoniak- 
wasser . 885 645 1925,76 4#117,8 
Theer . . 19596& 97,78 2112 


II. 


Ueber Koksbereitung nach Jamesons System. * 
Von J. Jameson, Newcastle-upon-Tyne. 


Das von Jameson zur Gewinnung der flüchtigen 
Producte aus der Kohle während der Koksbereitung 
angewendete Verfahren ist darauf begründet, dals 
man in dem gewöhnlichen Koksofen die Destilla- 
tion und die darauffolgende theilweise Verbrennung 
der Kohle von oben nach unten fortschreiten läfst. 
Wenn man, wie es bei dem jetzt gebräuchlichen 
Verfahren der Fall ist, die Producte der Destillation 
über die Ofenbeschickung treten lälst, so werden 
dieselben durch die dort vorhandene hohe Tempe- 
ratur und infolge des zur Verkokung nothwendigen 


Luftzutrittes sofort zersetzt und werthlos gemacht. ' 


Wenn man dagegen die Destillations - Producte 
sofort nach ihrer Bildung zwingt, nach der unteren 
‘ kühlen Aulfsenseite der Beschickung zu ziehen und 
sie von dort durch die Sohle abführt, so kann 
man sie in chemisch fast gar nicht verändertem 
Zustande durch einfache Gondensation gewinnen. 
Man erzielt dies dadurch, dafs man unter der 
Sohle des Ofens Kanäle anlegt, dieselben mit 
durchlöcherten Platten oder ausgespartem Ziegel- 
werk bedeckt und während der Verkokung eine 
schwache Ansaugung durch eine angeschlossene, 


* Vergl. »Stahl und Eisen« Nr. 6, 7 und 9 .d. J. 
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Arbeiter- und Lohnliste zum Betrieb der 25 Koks- 


öfen nach Simon - Carves - System in Peases West. 


Löhne 
pro Tag pro Woche von 
7 Tagen 
sh. U, 2 a 
1 Wärter . — 1-74. 40 
1 Wärter für Nachts ee u 
1 Maschinenwärter für Nachts . 2 5 OT ra 
1 n »„ Tags 5. Qui HBrTa 
1 Kesselwärter für Tags . 38 1.0.8 
1 „..Nachts 38 17928 
1 Mann an der Ausdrückmaschine 4 1 EST 
1 „ zur Beschickung der Oefen 3 11% 1 710 
2 „ zur Löschung und Aus- 
breitung des Koks . San) 212736 
9 Mann zur Öeffnung und Schlie- ; 
(sung der Thüren an 3.9 21226 
1 Mann zur Unterhaltung der 
Kanalfeuerungen und zu 
allgemeinen Hülfsleistungen 31 -117 
1 Mann zur Abdichtung der 
Thüren . . SER D ERT OE1SE 
1 Knabe zur Die htung der Be- 
schickungslöcher .. . .. . 1 8! 0 11 11'% 
19.710 
Einfüllung von 185 t Koks zu 
3.d. pro Tonneiser rs 210 


Insgesammt pro "Woche PS a a 
d.= 2A MBSI 


mit einem Exhaustor verbundene Be. 
bewirkt. 

Durch dieses Verfahren ist es nicht nur möglich, 
die Gewinnung der Destillationspreducte im vo 
hältnils zu den in dieser Weise abgeführten Gas- 
mengen zu bewerkstelligen, sondern man kann 
wohl sagen, dafs man dank dem Umstande, dafs 
die Destillate keiner höheren Hitze ausgesetzt 
werden als der, bei welcher sie sich bilden, fast 
Yollkomienheit in der langsamen Destillation 
erzielt und dafs die erhaltenen condensirbaren 
Producte nahezu die unter allen Umständen höchst- 
mögliche Gewinnung erreichen. Die Bedeutung 
dieser Eigenschaften beweisen uns die (von Cosa 
mitgetheilten) Destillationsergebnisse von einer 


engl. Tonne (= 1016 kg) Cannelkohle von New- : 


castle bei einer Temperatur von 540 bis 650° C., 
und von einer andern Tonne derselben Kohle 
bei der Temperatur von 400 bis 430° C. Bei 
ersterer erzielte man 211 cbm Gas, 84 1] Theer 
und 544 kg Koks, bei letzterer nur 39,6 cbm 
permanentes Gas, jedoch 308,7 1 Theer und 
548 kg Koks. Es ist unzweifelhaft, dafs in jedem 
Falle die Destillate bei derselben Teroperaie die 
gleiche Zusammensetzung besalsen und auch, 
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so lange sie die gleiche Temperatur behielten, in 
“gleichgrofser Menge auftraten; dieselben hatten 
jedoch bei ihrem Ausscheiden aus der Kohle in dem 
Falle, wo sie an den Wänden der Retorte noch 
höherer Temperatur ausgesetzt waren, ihre Oel- 
gase in etwas mehr als ein Viertel der Theer- 
menge und mehr als dem vierfachen Quantum 
uneondensirbaren Gases zersetzt. In dem zweiten 
Falle waren die letzleren der zersetzenden Wirkung 
der Wärme nicht unterworfen gewesen und daher 
zu Oel eondensirt worden. Die Zersetzungskraft 
der Wärme auf Kohle wird uns durch die Her- 
_ stellung des Oelgases bewiesen. Es genügt zu 
seiner Zersetzung in permanente Gase und thee- 
rigen Rückstand seine blofse Bestreichung der 
warmen Wandungen einer Retorte. 

Bei der Koksbereitung im gewöhnlichen Ofen 
schreitet die glühende Schicht pro Stunde von 
‘oben nach unten um !/s bis 1 Zoll fort, so dafs 
die Beschickung durch ihre ganze Masse durch 
“einer niedrigen und sehr allmählich steigenden 
Temperatur unterworfen ist und daher im Jameson- 
 Procefs auch die bei der niedrigsten Temperatur 
gebildeten Producte in der Form, in welcher sie 
_ entstanden sind, erhalten werden, da sie unmittel- 
bar darauf durch die Masse kühlerer Kohle, welche 
sich unterhalb der zu ihrer Bildung gedient 
 habenden Schicht befindet, abgezogen resp. von 
da weiter durch die Saugeröhren nach dem Con- 
_ densator geleitet werden. 

7 Die Bedingungen für die Bildung ‚condensir- 
- barer Producte sind daher die denkbar günstigsten. 
Die Bedingungen zu ihrer Gewinnung sind ebenso 
günstig, wenn der Saugeapparat in demselben 
 Malse wie die Verkokung fortschreitet, d. b. ge- 


nügend, aber nicht zu viel Gas aus dem Ofen 
 abzieht. E 
Eine bei der Verkokung von Fettkohle auf- 


tretende Erscheinung ist in dieser Hinsicht von 
-grofser Bedeutung. Wenn diese Kohle erhitzt 
wird, so schmilzt sie ersichtlich in Kuchen zu- 
sammen; durch denselben wird an einem Punkt 
zwischen der Masse glühender Kohle einerseits 
und derjenigen roher andererseits eine Art Scheide- 
wand über die ganze Ofenfläche gebildet. Unter- 
‚halb und in den weicheren Theilen der Scheide- 
wand werden die Dämpfe frei, der härtere Theil 
derselben bildet dabei einen mehr oder minder 
undurchdringlichen Schutzschirm zwischen den 
oben und den unten befindlichen Gasen, so dafs die 
ersteren bis zu einem gewissen Grade vor der 
"Ansaugung vom Boden aus bewahrt sind, dagegen 
‚die letzteren unter der Einwirkung derselben 
stehen. Der erhebliche Einfluls dieser Querschicht 
kann aus den Analysen der abgeführten Gase 
beurtheilt werden. Wenn der Vorgang ein rich- 
tiger ist, so brennen dieselben ER und leuchten 
‚sogar mitunter. 

Obgleich die Erzeugung condensirbarer Pro- 
RE alles das, was man wünschen kann, in 
2 
% 


Au 
Dir .. 
E 
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sıch einschlielst und obgleich der Werth der eben 
beschriebenen zusammengebackenen Querschicht 
ein erheblicher ist, so hängt doch die Vollendung 
der Gewinnung von der angewendeten Saugestärke 
ab. Es ist natürlich möglich, durch zu starke 
Ansaugung die Querwand zu durchbrechen und 
das Koksausbringen durch die in diesem Fall 
mit angesaugte atmosphärische Luft, welche dann 
die Beschickung durchdringt und sie zum Theil 
verbrennt, zu schmälern; ebenso ist es auch 
möglich, die Gewinnung der Nebenproducte durch 
zu schwaches Ansaugen auf ein Minimum zu 
reduciren. Der zwischen beiden Grenzen liegende 
Raum ist indels grols, und es ist bei einer den 
jeweiligen Umständen angepalsten Saugungsstärke 
möglich, eine reichliche Gewinnung von Oel und 
Ammoniak mit vollem Koksausbringen der besten 
Qualität zu bewirken. In dieser Regulirung der 
Ansatıgung liegt das ganze Geheimnils des Ge- 
lingens: unzweifelhaft ist die Verschiedenheit der 
verschiedenenorts erzielten Ergebnisse grölstentheils 
auf ungenügende Aufmerksamkeit auf diesen Punkt 
zurückzuführen. 

Mitunter sind Unterschiede in der Menge der 
Producte bei derselben Kohle in verschiedenen 
Oefen aufgetreten, manchmal sogar bei derselben 
Kohle in demselben Ofen; behufs Herbeiführung 
der besten Resultate kann man es als Hauptsache 
betrachten, dafs die Führung des Processes (hin- 
sichtlich der Ansaugungsstärke) in Einklang mit 
der der Behandlung unterzogenen Kohlenquantität, 
mit dem Fortgang der Verbrennung, der Ofen- 
form, der Stärke des an der andern Seite vor- 
handenen Kaminzuges, wenn der Ofen mehr oder 
weniger geschlossen ist, und anderen Umständen 
mehr gebracht wird. 

Die Nothwendigkeit einer Beachtung der vor- 
genannten Bedingungen werden auf einen Blick 
klar. Hinsichtlich der im Öfen enthaltenen 
Kohlenquantität, ihrer Schichthöhe und der Fort- 
entwicklung der Verbrennung ist es offenbar, dals 
eine Masse dicht gelagerter Kohle zwischen der An- 
saugung an der Ofensohle und der Kohlenschicht, 
in welcher die Gasbildung vor sich geht, unter 
verschiedenen und wechselnden Umständen zwi- 
schengeschoben ist und dals es zur Hervorbrin- 
gung eines gleichmälsigen Abzugs an der Gas- 
bildungsstelle erforderlich sein würde, die aulsen 
angebrachte Ansaugung im Verhältnils zur Wi- 
derstandsgröfse der zwischenliegenden Kohlen- 
schicht zu reguliren. Die Natur der Kohle und 
ihre Korngröfse hat natürlich hierauf ebenfalls 
Einflufs, auch ist der Kaminzug von vieler Wich- 
tigkeit. Hinsichtlich des letzteren ist kein Zweifel, 
dals in der ersten Periode des Verkokungspro- 
cesses, nämlich so lange die Luft der Beschickung 
zutritt, die durch den Kaminzug_ bewirkte Absau- 
sung infolge eben dieses Luftzuges geringer ist; 
wird jedoch der Ofen ganz oder nahezu _ ge- 
schlossen, so wird dadurch die Wirkung des 
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Kaminzuges auf die Beschickung selbst verstärkt, 
so dafs zur Hervorbringung derselben Wirkung 
die Ansaugung von aufsen ebenfalls verstärkt 
werden mufs. Wird ein einzelner Ofen durch 
ein ihm zugehöriges Gebläse betrieben, so ist es 
natürlich ein leichtes, die Absaugung nach Wunsch 


zu reguliren, bei einer Reihe von Oefen, bei 
welchen die Gasabsaugung durch eine gemein- 


same Rohrleitung geschieht, ist dies jedoch nicht 
der Fall. Um eine zu starke Absaugung bei 
einigen Oefen der Reihe zu vermeiden, stellt man 
gewöhnlich die Absaugung für die ganze Reihe 
erheblich niedriger ein, als dies für einige Oefen 
der Reihe vortheılhaft sein würde, so dafs man 
mit einer mittleren Ansaugestärke arbeitet, welche 
hinsichtlich der vollen Wirkungsfähigkeit nach 
beiden Seiten Opfer bringt. Ein weiterer Uebel- 
stand geht aus dem Umstand hervor, dafs, wenn 
man sogar die Geschwindigkeit der Blowers gleich- 
mälsig erhält, (was nicht immer möglich ist), 
die Absperrung von einer gröfseren oder klei- 
neren Zahl von Oefen, deren Inhalt fertig ver- 
kokt ist, eine Schwankung in der Absaugung her- 
vorruft; unter Berücksichtigung dieses Umstandes 
stellt man letztere gewöhnlich zu schwach ein. 
Um den letztgenannten Uebelstand zu vermeiden, 
könnte man mehrere Hauptrohrleitungen anlegen, 
welche durch verschieden stark ansaugende Blo- 
wers betrieben werden und dieselben durch Um- 
schaltungsventile mit den Oefen in Verbindung 
bringen, welche auf der gleichen Stufe der Ver- 
kokung stehen; wegen der vermehrten Kosten hat 
man von einer derartigen Anlage noch bislang 
Abstand genommen. Durch eine kürzlich ge- 
machte Erfindung hat man jedoch innerhalb ge- 
wisser Grenzen unabhängig sowohl von der Um- 
drehungszahl als auch der Ofenzahl die Ansau- 
gung automatisch gleichförmig herzustellen ver- 
mocht, so dafs nunmehr mit einer einzigen Röh- 
renanordnung die Absaugung eines jeden Ofens 
ebenso wirksam und einfach eingestellt werden 
kann, als wenn eine mehrfache Röhrenanord- 
nung vorhanden wäre. 

Ein weiterer wesentlicher Punkt ist der, für 
geeignete Scrubber-Anlagen Sorge zu tragen, um 
das Oel von dem Gas abzuscheiden. Bei 
fast jeder Einrichtung findet noch ein erheb- 
licher Verlust von uncondensirtem Oel statt. Es 
mag hierfür ein Beispiel angeführt werden. Die 
auf der Zeche Page Bank durchschnittlich in zwei 
Wochen (Ende Juli d. J.) erzielten Resultate er- 
gaben 17,03 Liter Oel und 0,41 kg Ammoniak 
pro Tonne (= 1016 kg) Kohle mit 67,50), Koks- 
ausbringen. Die gleiche Kohle wurde dann in 
Felling mit besseren Gondensations- und Scrubber- 
Vorrichtungen einem Versuch unterzogen , bei 
welchem sie durchschnittlich 25,56 1 Oel und 
1,45 kg Ammoniak lieferte. Eine Verstärkung 
.der Gondensations- und Serubber-Einrichtungen in 
Page Bank im Verhältnifs zur verkokten Kohle 


ergab dann in den zwei letzten Augustwochen 


22,06 1 Oel und 0,45 kg Ammoniaksulfat, das 
Öelerträgnils hat sich seit der Zeit noch auf 
23,24] gesteigert. Aus bei dem Betrieb des 


Verfahrens gemachten Erfahrungen erscheint es, 
als ob es, wenn durch blofse Abkühlung der Gase 
die schwereren Oele allein abgeschieden sind, fast 
unmöglich ist, nachträglich noch die leichteren 


zu condensiren, so dafs man besser daran thut, 


den Scrubber vor den CGondensator zu setzen, 
auch schon aus dem Grunde, weil das Gas aus 
dem Ofen mit einer verhältnilsmälsig niedrigen 
Temperatur, selten über 82° G. austritt. Das 
Koksausbringen bei den umgebauten Oefen in 
Page Bank betrug durchschnittlich 67,5°%0, in 
Felling erreichte man aus derselben Kohle 68,50%9. 

Gelegentlich sind Störungen dadurch ent- 
standen, dafs sich die Löcher in den Ofensohlen 
mehr oder weniger verstopften; man hat dabei 
gefunden, dafs bei kleinen kreisrunden Oeffnungen 
eine starke Verjüngung kein wirksames Gegen- 
mittel bietet. Ist eine erhebliche Verstopfung ein- 
getreten, so sinken die Erträgnisse an Nebenpro- 
ducten sehr schnell, namentlich dann, wenn keine 
Aenderung in der Absaugung möglich gewesen‘ 
war. Das wirksamste Mittel zur Herstellung der 
Öfensohlen ist nicht die Anbringung von Löchern, 
sondern die Construction derselben aus“ feuer- 
festen Faconsteinen, deren obere Oberfläche etwa 
114x460 mm und die untere etwa 76460 mm 
mifst, während die Dicke 130 bis 150 mm be- 
trägt, wobei dieselben trocken auf den hohlen 
Boden aufgelegt werden. Diese Faconsteine haben 
an der oberen Seite in Zwischenräumen Aus- 
sparungen. Sie haben sich in Felling bei mehr- 
monatlichen -Versuchen bei verschiedener Kohle 
vollkommen bewährt. Aufserdem ist ein derartig 
gemachter Boden billiger als solcher mit durch- 
bohrtem Belag. 

Dem Verfasser dieses wurde vor kurzem von 
W.E.-Coles, dem Secretär der internationalen 
Rauchverhütungs-Commission, der Rath ertheilt, 
zur Paralysirung der Neigung des Koks, zusam- 
menzubacken und sich von den Ofenwänden zu 
lösen, die dem wirklichen Boden am nächsten 
liegende Ziegelschicht_ so zu mauern, 
einen Gonus nach innen zu bilde, um derart zu 
Ende des Processes den Ofen wirksamer gegen 
den Durchzug von Luft zu schützen, da sich dann 


dals sie 


u de A Be 


eich, Ka ee 


die ganze Koksmasse gerade vermöge ihrer Zu- 


sammenziehung auf die dafür angelegte schräge 
Oberfläche niederlasse und so den Hohlraum an- 
fülle. Dieser Rathschlag scheint der Beachtung 
werth zu sein, eine diesbezügliche praktische Aus- 
führung liegt noch nicht vor. 

Aus den oben der Absaugung gewidmeten 


Betrachtungen geht hervor, dafs man bei blofsem 


Umbau eines Ofens und Anwendung der Absau- 
gung zuerst ein gutes, vielleicht aber auch ein 
indifferentes Resultat erzielen kann. Sind indessen 


24 ; 
AR October 1883. 


die erforderlichen Bedingungen erfüllt, namentlich 
diejenigen, welche sich auf die Absaugung be- 
ziehen, so hat man allen Grund, anzunehmen, 
dafs bei jedweder Kohle das Ausbringen an Pro- 
ducten einen sehr hohen Procentsatz des aus der 
betreffenden Kohlensorte überhaupt möglichen 
bildet. Die Beibehaltung dieser einmal festgestellten 
Bedingungen ist eine Sache der äulsersten Einfach- 
heit. Bei verschiedenorts getroffenen Einrichtungen 
dieses Systems trat zuerst Enttäuschung ein. 


Allenthalben, wo man sich die Mühe gab, die 
zum Gelingen erforderlichen Bedingungen festzu- 


- stellen und entsprechende Anordnungen zu treffen, 
hat man dagegen ohne Ausnahme Erfolg erzielt. 


Es ist kein Grund dafür erfindlich, warum 
| nicht auch ein 
anderes Mal erzielt werden sollten, abgesehen von 


die einmal erreichten Resultate 


_ dem Fall einer Aenderung der Bedingungen, 
welchen man eben nicht eintreten lassen darf. 


Dafs der Procefs praktisch ausführbar und ein- 
fach vist, ist durch die an vielen Orten gemachten 
 monatelangen Erfahrungen über allen Zweifel 

bewiesen. 

Herrn Du Pre verdankt der Verfasser die De- 
taillivung der Kosten, welche bei dem Umbau 
_ der Oefen der Weardale Iron and Coal Co. in 
_ Tudhoe Grange entstanden sind, und die Mittei- 
Jung, dals das Koksausbringen der zehn umge- 
- bauten Oefen sich zuletzt auf 70°/, des Gewichts 
_ Kohlenbeschickung belief. Die Umbaukosten be- 
trugen einschlielslich der Einrichtungen bis zur 
- Hauptsaugeleitung je 265 «#,* während die Anv- 
lagekosten der übrigen für 50 Oefen berechneten 

Einrichtung diesen Betrag noch um 80 bis 90 # 

erhöhten. Die genannte Gesellschaft baute zuerst 


einen Ofen um, erweiterte die Anlage dann auf 


zehn und ist im Begriff, weitere zwanzig mit zu- 
gehörigen Saugevorrichtungen für 150 Oefen um- 
- zuändern. 

Die Umbaukosten von zehn Oefen auf der 
Zeche Page Bank durch Bell Bros. waren noch 
niedrigerer als die in Tudhoe Grange; es wurden 

zuerst einige Abänderungen in der Form der 
- Böden getroffen und die Kosten auf 160 bis 200 «# 
pro Ofen angegeben ; infolge zahlreicher Experi- 
“mente, welche J. Lowth. Bell von Zeit zu Zeit 
_ vornahm, und verschiedener Abänderungen kann 
eine genaue Angabe der Kosten der gegenwärtig 
bestehenden Einrichtungen nicht erfolgen. Das 
Koksausbringen der umgebauten Oefen zu Page 
Bank beträgt 67!/2°/o, d. i. mehr als das der ge- 
wöhnlichen Oefen. 

W.W. Pattinson in Felling hat über hundert 

Experimente mit verschiedenen Kohlensorten nach 
diesem System angestellt und autorisirt den Ver- 
-fasser mitzutheilen, dafs nach seiner Ansicht ein 
durchschnittliches Erträgnifs von 8 Gallonen = 
86,32 Liter Oel und 10 Pfund (4,5 kg) Ammo- 
REN 
* Bei der Umrechnung ist 1 sh. = 1# gesetzt. 
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niaksulfat und 340 cbın Gas sicher zu erwarten 
stände. Obgleich einige Kohlensorten weit dar- 
unter bleiben, überschreiten andere diesen Satz 
erheblich; auch glaubt Pattinson zuversichtlich 
auf ein erhöhtes Ausbringen an Koks rechnen 
zu dürfen. Einige der Resultate, welche man 
als typische ansehen kann, sind in der ange- 
hängten Tabelle A mitgetheilt. 

Hinsichtlich des Werthes der gewonnenen Pro- 
ducte mufs natürlich, sogar bei den besten Be- 
dingungen, infolge der verschiedenen Kohlenqua- 
lität ein erheblicher Unterschied sich geltend 
machen ; ein gewichliger Unterschied im Werth 
entsteht auch aus dem Umstand, dafs in gewissen 
Gegenden das reiche Erträgnils an gut brennendem 
Gas keinen oder fast keinen Werth hat, während 
in vielen Fällen das Gas, (welches besser als 
Generatorgas ist) von erheblichem Werthe ist; 
auch kann der Fall eintreten, dals die gewon- 
nenen Producte an Werth weit den verarbeiteten 
Kohlen überlegen sind, zuzüglich der Kosten der 
Verkokung selbst, so dafs man den Koks rein 
umsonst erhält. Man kann den Werth auf an- 
nähernd 1 bis 10 «% pro Tonne Kohle anneh- 
men, je nach der Qualität der Kohle und 
den örtlichen Bedingungen, und da die Um- 
baukosten eines gewöhnlichen Bienenkorb-Ofens 
nebst den nöthigen Betriebseinrichtungen nicht 
mehr als 400 «#% betragen und derselbe pro Jahr 
ungefähr 550 t Kohlen verkokt, so überschreitet 
sogar bei dem niedrigsten Gewinnungssatze der 
Verdienst die Auslagen noch um 1009. (Ver- 
gleiche die Tabelle B.) 

Die Qualität des Koks bleibt bei diesem Pro- 
cels absolut aufser Mitleidenschaft, abgesehen da- 
von, dafs meistens der Schwefelgehalt etwas ver- 
ringert wird. Die Quantität bleibt auch gänzlich 
unvermindert, wenn man die Resultate mit denen 
der bestbewährtesten Praxis vergleicht. That- 
sächlich wird sie sogar in einzelnen Fällen ver- 
mehrt. Theer wird nicht aus dem Ofen ab- 
gezogen, höchstens in sehr geringen Quantitäten. 

Der Umstand, dafs der Procefs unter sehr 
geringen Kosten auf die bestehenden Koksanlagen 
Anwendung finden. kann, ist eine Empfehlung, 
die für sich selbst genugsam spricht. Es ist 
wohl auch der einzige Weg, auf welchem die 
Nebenproducte in einem offenen Ofen gewonnen 
werden können, alle anderen Methoden verlangen 
geschlossene Oefen. 

Einige Schwierigkeit erhob sich bei der Ein- 
führung des Processes durch die Unsicherheit, 
welche hinsichtlich des Handelswerthes des ge- 
wonnenen Oeles in einem sonst dem Markt un- 
bekannten Umfange besteht. Diese Schwierigkeit 
ist nun beseitigt; es ist leicht verkäuflich für 40 
bis 50 «# pro Tonne, ist wahrscheinlich aber 
viel mehr werth. Cowan hat für die Weardale 
Co. einige Proben fractionirt, deren Resultate in 
Tabelle GC. verzeichnet sind. 


368 Nr. 10. 


Das abgeschiedene Oel enthält viele sehr werth- | 
volle Producte: Paraffin von sehr hohem Schmelz- 
punkte und gutes Schmieröl; bei Darstellung von 
srölseren Mengen werden die unteren Destillations- 
producte ohne Zweifel als flüssiges Brennmaterial 
verwerthbar sein. Das Oel ist von hohem Werth 
bei der Gasfabrication, da es eine grofse Menge 
sehr gut leuchtenden Gases erzeugt und keinerlei 
Reinigung aulser mit Wasser erfordert. Die Nach- 
frage nach Ammoniak für landwirthschaftliche 
Zwecke ist unbegrenzt, der Werth desselben zur 
Erhöhung der Fruchtbarkeit des Bodens ist un- 
gemein grols. Durch einen gleichzeitig einfachen 
und wirksamen Procels zur Verwerthung der 
werthvollen, flüchtigen. Bestandtheile der Kohle 
ist aber die Aussicht in melsbare Entfernung ge- 
bracht, dafs alle Kohlen für Fabriks- und Haus- 
bedarf zuerst in Koks verwandelt und das Gas 
und der Koks als Brennmaterial getrennt ver- 
wandt werden, um die Nebenproducte gewinnen 
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zu können. Die Bedeutung einer Erreichung 
dieses Zieles kann schwerlich überschätzt 
werden. 


Der Gewinn, welchen die Nebenproducte unter 
Voraussetzung der niedrigsten Sätze, nämlich 
4 bis 5 Gallonen (18,2 bis 22,7 Liter) Oel und 
8,2 und 1 engl. Pfund Ammoniaksulfat, bei einer 
Reihe von 100 Oefen abwerfen würden, berechnet 
sich wie nachstehend: 


Von 1100 t Kohle 5 Gallonen Oel-Aus- 
bringen zu 2'/2 Pennies pro Gallone 


Von 1190 t Kohle 3 Pfd. Ammoniaksulfat- 
Ausbringen zu 13 sh. pro engl. Gentn. 
Einnahme pro Woche 


1146,00 # 


383,50 „ 
1529,50 AH 


Hiervon gehen ab an Unkosten: 


9 Maschinenwärter 60 MH 
9% Arbeiter el) 
An Reparaturen u. Unterhaltungs- 
kosten der besonderen Ein- 
richtungen 0 
160 #% 160,00 # 


Gewinn pro Woche 1369,50 # 
ca. 1360 X 52 = 70720 # Einnahme bei einem An- 
lagekapital von 35000 # = 202 % Gewinn. 


Auf gleicher Grundlage würde sich der Ge- 
winn bei einem Ausbringen von 4 Gallonen Oel 
und 2 Pfd. Ammoniaksulfat auf 148 % und bei 
4 Gallonen Oel und 1 Pfd. Ammoniaksulfat auf 
130% des Anlagekapitals berechnen. Da bei 
stärkeren Ausbringen die Nebenkosten die gleichen 
bleiben, so steigert sich‘ dann der Procentsatz 
des Gewinnes erheblich und soll die vorstehende 
Berechnung nur dazu dienen, den Vortheil zu 
illustriren, welcher bei der Gewinnung der Neben- 


producte im gewöhnlichen Ofen sogar bei. dem 
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Bei der 


geringsten Ausbringen davon besteht. 
Bestimmung des Ammoniakpreises ist für dessen 
Concentration oder Umwandlung in Sulfat Rech- 
nung getragen. Der Werth der Gase (über 
28 cbım pro Minute) ist dabei unberücksichtigt 
geblieben. | 


Ein bisher noch nicht erwähnter Theil des 
Processes besteht in der Rückführung der ge- 
reinigten Gase zur ÖOfensohle, um dort durch 


Niederschlag des Kohlenstoffes zersetzt zu werden. - 


Dies ist bislang nur experimentell in Felling 
versucht worden, wo man fand, dafs durch die 
Durchleitung von Kohlenwasserstoffgasen durch 
glühenden Koks die Härte, specifisches Gewicht 
und thatsächliches Gewicht des Koks erheblich 
erhöht werden können. Wenn das Gas ein an 
sich werthvolles ist, so wird man natürlich besser 
thun, es als Brennmaterial zu verwerthen, als es 
in dieser Weise zu verwenden, zumal wenn man 
findet, dafs die erreichbare Verbesserung der 
Koksqualität und -Quantität nicht von Belang ist. 
Es giebt indefs vielleicht noch einen zweiten 
Weg, um einen Theil von (geringwerthigem) Gas 
zu vernutzen, nämlich um bei schlechtem Zug 
des Ofens Zeit zu sparen und letzteren zum 
höchsten Wirkungsgrad zu bringen. Eine Spei- 


sung mit Gas derart, dafs dasselbe unmittelbar‘ 


nach erfolgter frischer Füllung einige Stunden 
lang vermittelst des Kaminzuges in den Ofen 
gelangt, wird ohne Zweifel den Vorgang beschleu- 
nigen und die Verkokung gröfserer Beschickungen 
in derselben Zeit wie jetzt ermöglichen. Wenn 
ein Ofen schlecht zieht, so helfen sich die Ar- 
beiter damit, dafs sie etwas von dem Kohlenöl 
oben auf die Beschickung schütten; Gas würde 
an Stelle hiervon natürlich viel schneller und 
nachdrücklicher wirken. 


Der vor einigen Jahren Henry Aitkin in Fal- 
kirk patentirte Ofen und ein demselben sehr 
ähnlicher, für welchen neuerdings an H. C. Bull 
ein Patent verliehen wurde, werden mit Gas und 
Luft als ausschliefsliche Wärmequellen betrieben. 
Der Aitkinsche Ofen, »Blast-oven« benannt, gab 
sehr gute Resultate hinsichtlich des Koksaus- 
bringens und grofse Erträgnisse an Oel und 
Ammoniak. Sowohl Luft wie Gas werden oben 
in den Ofen eingeprefst, welcher natürlich während 
der Verkokung geschlossen ist, während das 
erzeugte Gas und die Nebenproducte am Boden 
abgesogen werden. Aitkin hat neuerdings ein 
Patent auf einen andern Ofen erhalten, welcher 
von aufsen erhitzt wird. Er hat jedoch den 
»Blast-oven«< zu Gunsten dieses modifieirten 
Goppee-Ofens nicht aufgegeben, vielmehr dadurch 
nur seine Verbesserungen an einem andern Ofen- 


system geschützt, von denen einige von erheb-. 


lichem. Werth zu sein scheinen. 
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October 1883. 


„STAHL UND EISEN.“ Nr. 10. 569 
Anhang. 
Tabelle A. 
Bezeichnung Bee Kohlen- | Koks-Ausbringen | Ammoniaksulfat Oel 
ler 
| E \ harge 
Y Kohle Verkokung. enarge wirkliches % wirkliches | pro Tonne | wirkliches | pro Tonne 
Stunden Cwt. Cwt. engl. Pfd. | engl. Pfd. Gallonen Gallonen, 
Goltnefs Woodend ° . 83 94 53 56,6 25,79 5,48 37,75 8,00 
Tanfield Lea 7 90 64 69,3 12,28 2,73 18,25 4,05 
South Brancepeth 85 91 621, | 68,79 13,86 3,04 27,75 6,00 
En a 75 883], 601, | 68,3 14,62 3,29 23,00 5,18 
South Tanfield ; 691, 90 64 69,3 12,29 2,73 18,24 4,05 
R 1 =. aınk 2) 76 9 }> N 2 F 
a Reinkohle)? |. 5,76 o5E 114.75. K 60,0. | 31.16 | 826° | 58,96 IF’ 6,16 
n ” u 4 
Newlands  (rulsige 
Kohle) .... . . 85 90 — 55,0 19,43 4,31 34,63 7,70 
) Bog-Zeche (gespaltene 
> Würfelkohle) 35 96 62 64,5 54,8 11,30 64,8 13,5 
— Wardley, Hutton Gagat si 100 46,99 9,3 42,5 8,51 
„  Maudlin Schief. —_ 100 14,16 2,01 37,3 7,40 
Burradon Gray 881j, | 100 VEBEIRT 04.00 34,62 6,94 52,4 10,4 
* 1 Gallone = 4,54 Liter; 1 engl. Pfd. = 0,4536 kg; 1 engl. Gentner Gwt. = 112 Pfd. = 50,8 ke. 
Das durchschnittliche Ausbringen an Koks | Betrieb auf der Zeche Page Bank 67,5%, und 


betrug in den umgebauten Oefen im regelmälsigen 


in Tudhoe Grange 69,78%9. 


Tabelle C. 


mabeier ii Resultate der von A. B. Cowan in Tudhoe Grange vorgenommenen 
Durchsehnittliche Analyse der er- fractionirten Destillation. 

haltenen Gase: Volum- Specif. Gewichlts- 
Kohlensäure . 4,22 % Procente. Gewicht. Procente. 
r 3 } er 9 ) x 
ey). 27.728,88, Erstes Destillat ca. 80 880 44,00 
Sauerstoff" . 2,294 Zweites ,„ 25 930 28,23 
MVasserstöfi . -. +. 26,67: , Drittes , 355 14,53 
er 5 Viertes 2 6 Fest bei 15°C. 6,00 
Stickstoff . 41,93 „ Rückstand — 12,42 

III. 
Discussion. 


Dieselbe wurde eingeleitet durch Mr. Aitkin, 
welcher zunächst dem Wunsche Ausdruck gab, 
- von Dixon genauere Angaben über die Zusammen- 
setzung des gewonnenen Theers und Ammoniak- 
wassers zu erhalten, da dies zu einer Werthbe- 
stimmung beider unbedingt erforderlich sei. 
Gegenüber der Behauptung, dafs »der Bienenkorb- 
ofen das verschwenderischste Koksofensystem 
repräsentire«, theilt er mit, dafs er selbst Oefen 
' dieses Systenis gebaut habe, welche im Betriebe 
nur 1—2 % unter dem Ausbringen geblieben 
wären, das man in der Retorte crl:alte, aulser- 
dem sei die Qualität bedeutend bes:cr als bei irgend 
einem andern System. Was ferner das als noth- 


- 


wendig bezeichnete silberweilse Aussehen des Koks 
anbetreffe, so lege der Hochofenmann darauf zwar 
kein Gewicht, wohl aber auf den Umstand, dafs 
mit diesem Aussehen Härte und Reinheit des 
Koks verbunden sei, so dals solcher Koks in ge- 
eigneter Weise die Beschickungssäule passire, 
was bei dem weichen, schwarz aussehenden Koks 
nicht der Fall sei. Ein Punkt sei in der Dixon- 
schen Abhandlung nicht erwähnt, nämlich die be- 
reits früher gerügte und ohne Zweifel vorhandene 
Thatsache, dals der obere Theil der Beschickung 
im Bienenkorbofen von weichem, porösem Cha- 
rakter sei. Der Grund dafür läge darin, dafs 
dort alle Gase abzögen und, die leichteren Kohlen- 
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stofftheille mitnähmen und nur die schwereren 
zurückliefsen. Anders liege jedoch der Fall, wenn 


man die Producte unmittelbar nach ihrer Bildung 
nach unten abzöge und sie so quasi durch die 
Kohlencharge filtrire, wobei. die schweren Kohlen- 
stofftheile sich absetzten; der dergestalt erzeugte 
Koks sei viel gleichmälsiger als der im gewöhn- 
lichen Ofen mit Abzug nach oben hergestellte. 
Hinsichtlich der Bemerkung von Jameson, dals 
Cannelkohle von Newcastle 308,7 1 Oel pro Tonne 
ergeben habe, bemerke er, dals bekanntlich Bog- 
Head-Kohle 545 1 Oel und mehr ergeben habe. 
Ferner habe Jameson seinen Namen in Verbindung 
mit einem von ihm construirten Ofen erwähnt; der- 
selbe sei praktisch genau der gleiche wie der von 
Jameson angegebene, der einzige Unterschied sei 
der, dals er im oberen Theile des Ofens eine 
Röhre rundgeführt habe, um daselbst Wind ein- 
zublasen, so eine intensive Hitze zu erzeugen und 
den Procefs von oben nach unten fortschreitend 
zu führen unter gleichzeitiger Gondensirung von 
Theer und Ammoniak. Zur Vervollkommnung 
des Processes wurde das gereinigte Gas wieder 
durch die erwähnte oben befindliche Röhre ein- 
geführt. Er habe dadurch sowohl ein besseres 
‘“ Koksausbringen als je bei dem Bienenkorbofen 
hervorgerufen und gleichzeitig grolse Mengen Oel 
und Ammoniaksulfat gewonnen, bis 2,5 kg Sul- 
fat und 45 bis 50 1 Oel; aufserdem habe die 
Verkokungsdauer nicht die Hälfte der sonst nöthi- 
gen Zeit überschritten. Das Oel habe sehr guten 
Absatz zur Oelgasfabrication gefunden. 

A. L. Steavenson macht darauf aufmerksam, 
dafs der Exhaustor, welcher bei der Batterie von 
25 Simon-Garves-Oefen in Anwendung sei, 850 cbm 
pro Stunde abzusaugen imstande wäre, während 
die thatsächliche Absaugung nur 396 cbm be- 
trüge, so dals derselbe Exhaustor also für die 
doppelte Quantität anwendbar sei. Hinsichtlich von 
CGondensations-Einriehtungen habe er einige Er- 
fahrungen bei den Pernolletschen Oefen gemacht. 
Das letztere Ofensystem unterscheide sich von 
dem Carvesschen darin, dals die Wärme gänz- 
lich von der Sohle ausging, so dals sich die 
Schwierigkeit herausstellte, dieselbe dabei so ein- 
zurichten, dafs sie die Beschickungslast noch 
tragen konnte. Die Breite der Simonschen Oefen 
habe anfänglich 1,829 m, dann 0,610 und neuer- 
dings 0,495 m betragen; das letztere Mals 
halte er auch für richtig, falls die Oefen dem 
Beschickungsdruck und der Wärme gleichzeitig 
widerstehen sollen, wenngleich der Umstand, dafs 
bei den Garves-Oefen die Wärme seitlich zuge- 
führt, demselben gegenüber dem Pernollet - Ofen 
schon einen unbedingten Vorzug sichere. Auch 
habe der letztere keineswegs die von Dixon an- 
gegebenen günstigen Erträgnisse erreicht. 

Er stellt sodann eingehendere Berechnungen 
auf, in welchen er. den jährlichen Gewinn eimer 
Batterie von 25 Oefen gewöhnlichen Systems mit 


\ 


dem einer gleichen Anzahıl Simon-Garves-Oefen 


vergleicht und gelangt dabei zu dem Resultat, dafs 
ersterer 9280 «4, letzterer dagegen 52480 ch 
beträgt. Dagegen, fährt er fort, verhalten sich 
die Anlagekosten wie 90000 :# gegen nur 
28740 #%,.d. i. wie 3:1. 


Was ferner das silberglänzende Aussehen, 


welches dem Simon Carves-Koks fehle, anbeträfe, 


so beständen die Hochofenleute darauf nicht mit 
Unrecht, da gerade damit die richtige Härte ver- 
bunden sei: ein zu harter Koks sei auch nicht 
gut, weil derselbe dem Sauerstoff keine Angriffs- 
punkte biete und in ganzen Stücken falle und in 
solchen noch auf der Schlacke schwimme. Einen 
ferneren Uebelstand des Simon-Carves-Koks bilde 
die demselben innewohnende Feuchtigkeit; man 
habe schon früher, namentlich bei vor 3 Jahren 
bei Coppee-Oefen stattgehabten Versuchen, er- 
fahren, dafs aufserhalb der Oefen abgekühlter 


Koks viel mehr Wasser als solcher, dessen Ab- 


kühlung innerhalb des Ofens auf- 
nehme. N 

Was zur Bildung eines richtigen Urtheils 
nothwendig wäre, sei das, dals in Peases West 
noch weitere 25 Oefen und von einer oder meh- 
reren anderen Firmen ebenfalls 50 Oefen gebaut 
würden, so dafs man mit den Producten dersel- 
ben den Betrieb eines Hochofens ausschliefslich 
führen könnte. Aufserdem würde man dann auch 
schon ein besseres Bild über die praktische Be- 


erfolgt sei, 


» . . 
deutung des Processes bekommen, als dies bei 


den jetzt in Peases West in Betrieb befindlichen 
25 Oefen jetzt noch der Fall sei, denn 25 Oefen 
liefsen sich schon leicht sorgfältig bewachen, wie 
der Betrieb aber aussähe, wenn bei den dort vor- 
handenen 600 Stück gewöhnlicher Oefen und 
25 Stück Simon -Garves-Oefen dies Zahlenver- 
hältnifs umgekehrt wäre, sei ihm mindestens 
zweifelhaft. 

Zu Jamesons Procefs bemerkt der Redner, 
dafs er nicht bezweifle, -dafs der in demselben 
erzeugte Koks von gleicher Güte sei, und dafs 
sich mancher ÖOfenbesitzer im Middlesborougher 
District, wo diese ÖOfenform zahlreich vertreten 
sei, dazu verstehen würde, einen Versuch anzu- 
stellen. 

Cochrane vermilst in dem Vortrage von Dixon 
die Angabe über den Procentsatz des im Simon- 
Carves-Koks enthaltenen Wassers und wendet 
sich sodann gegen dessen Bemerkung, »dafs es im 
Princip gänzlich falsch sei, die am Öfen ein- 
strömende Luft durch Berührung mit den Ofen- 
wänden vorzuwärmen, da die Temperatur des 
Ofens dadurch herabgesetzt würde«. Er behaupte 
das Gegentheil hiervon. Dadurch, dals man bei 
den Oefen auf Zeche New Brancepeth die Luft 
am Dom des ÖOfens vorgewärmt habe, bevor 
man dieselbe eingeleitet, habe man das Aus- 
bringen um wenigstens 5 % und die Pro- 
duclion um 20 bis 25 % im Jahr gehoben. 


A 
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Mr. John Pattinson bemerkt, dals, vom che- 
mischen Standpunkte aus betrachtet, noch viel 
Spielraum zu Verbesserungen offen sei. Wenn 
man z. B. allen in der Kohle enthaltenen Stick- 
stoff in Ammoniaksulfat umwandle, so erlange 
man 45—70 kg davon pro Tonne Kohle! Kürz- 
lich angestellten Experimenten zufolge wurden 
bei der gewöhnlichen Kohlendestillation behufs 
Gaserzeugung nur 15% des vorhandenen Stick- 
stoffs thatsächlich in Ammoniak verwandelt, doch 
haben in Deutschland angestellte Versuche, welche 
in der Ueberleitung von überhitztem Dampf über 
Torf bestanden, der Hoffnung Raum gegeben, 
dafs dieser Procentsatz sich über kurz oder lang 
günstiger stellen werde. 

Ferner ginge ein Vorschlag von ihm dahin, 
den Versuch anzustellen, sowohl im Jameson- 
wie im Simon-Carves-Procels der Kohle Kalk 
beizumengen, da dies bei Schmelzkoks nichts 
schaden, dagegen das Ammoniakausbringen er- 
höhen würde. 

John Rogerson constatirt, dals der in Tudhoe 
Grange im Jameson-Procels bereitete Koks sich 
für Hochofenzwecke besser eigne als der im ge- 
wöhnlichen Verfahren gewonnene. 

John Gjers hält den Silberglanz nicht als 
ein zur Güte des Koks erforderliches Anzeichen. 

Der Vorsitzende B. Samuelson fragt bei den 
anwesenden deutschen Mitgliedern an, ob sie ihm 
vielleicht darüber Aufklärung verschaffen könnten, 
wie sich der Werth des im modernen Koksofen 
(Goppee, Carves etc.) erzeugten Koks zu dem 
im gewöhnlichen Verfahren bereiteten verhalte. 
Er habe aus kürzlich veröffentlichten rheinisch- 


westfälischen Statistiken ersehen, dafs die Bienen- 


korböfen — dort gemeiniglich Patentöfen genannt 
— nicht, dagegen die Appoldt und Goppee-Oefen 
sich erheblich an Zahl vermehrt hätten, dafs aber 
ferner der in ersteren bereitete Koks um 15 bis 
20% höher im Preise stände. Er stelle daher 
die Frage, ob dieser Unterschied in Vorurtheil 
oder in der wirklich besseren Qualität begründet 
sei und ferner, ob der Betrieb in den modernen 
Oefen ökonomischer sei. 

Edward Williams wünscht zu wissen, ob die ge- 
nannten Ofensysteme sich zur Verkokung von Kohle 
geringerer Qualität eigneten. Die eigentliche Koks- 
koble würde seltener und seltener und mische 
man heutzutage bereits allerlei Sorten durch- 
_ einander, weniger um die Qualität zu verbessern 
als um die Quantität zu vergrölsern. Dem Vor- 
schlage von Pattinson, Kalk beizumischen, könne 
_ er nicht zustimmen, da dadurch der Koks ver- 
dorben würde. 

G. E. Stead theilt mit, dafs ihn die Frage 
bezüglich des relativen Werthes von Koks, je 
nachdem zu seiner Bereitung benutzten System 
bereits früher beschäftigt habe. Die Frage habe 
so gelautet: Wenn im gewöhnlichen Ofen das 
Koksausbringen soviel geringer als in den neueren 
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Oefen ist, ist dann in dem in letzteren bereiteten 
Koks nicht noch ein grofser Theil an flüchtigen 
Kohlenwasserstoffen zurückgeblieben? Die Be- 
stimmung der letzteren sei bekanntlich schwierig, 
er habe sich dazu des Vacuums bedient und dabei 
gefunden, dals nur ein äulserst geringer, prak- 
tisch ganz zu vernachlässigender Unterschied 
zwischen dem Gasgehalt von Simon-Carves und 
gewöhnlichem Koks bestehe, ebenso ergäbe die 
Analyse beider fast gleiche Resultate. Zur Fest- 
stellung eines etwa bestehenden Unterschiedes 
sei ein praktischer Versuch mit Tausenden von 
Tonnen nothwendig, da er chemisch keinen Unter- 
schied festzustellen vermocht habe und derselbe 
im Ofen doch ganz erheblich sei. 

Alleyne erinnert unter Bezugnahme auf den 
Vorschlag, der Kohlebeschickung Kalk  beizu- 
mischen, daran, dafs der zuzufügende Procentsatz 
Kalk ein sehr niedrig zu bemessender sei. 
Wanklyn habe empfohlen, bei der Leuchtgas- 
bereitung !/ı% des Kohlengewichtes zuzuschlagen 
und sei dadurch kein Einfluls auf den Koks be- 
merkbar gewesen. 

Zwischenruf von Williams: Gaskoks kann über- 
haupt nicht mehr schlechter werden ! 

Alleyne hebt noch hervor, wie wichtig die 
Entfernung des Schwefels aus dem Koks bei dem 
Jameson-Procels sei, und dafs das dabei ge- 
wonnene Oel von ganz besonderem Charakter 
sei, der durch weitere Untersuchungen noch fest- 
zustellen sei. 

Professor @. Foster theilt mit, dafs er vor 
zwei Jahren in einer Gasmänner-Versamnmlung 
eine Thatsache zur Kenntnils gebracht habe, 
welche jetzt Früchte zu tragen beginne. Bis vor 
2 Jahren nahm man allgemein an, dafs bei dem 
Zersetzungs-Procefs aller Stickstoff der Kohle zu 
Ammoniak werde. . Er habe damals den Nach- 
weis geführt, dals von 100% in der Kohle ent- 
haltenem Stickstoff nur bei 14% die Ammoniak- 
bildung eintrete. Das von Wanklyn vorgeschlagene 
Mittel, Kalk zuzusetzen, sei auf einer Gasanstalt 
einige Wochen durch gebraucht, dann aber wieder 
abgeschafft worden, ohne dafs Resultate darüber 
bekannt geworden seien. Durch die Anwendung 
von Wasserdampf könne man eine Vermehrung 
des Ammoniakausbringens bis zu 50% bewirken, 
es würde jedoch bei der ausschliefslichen Pro- 
duction von Ammoniak die Abnutzung der Appa- 
rate und die Kohlenconsumtion sich nicht bezahlt 
machen. Führt man ein Gemisch von Wasser- 
dampf und Luft bei der Destillation zu, so bildeten 
sich statt des Theeres geringwerthigere Paraffine. 

Nach seinen Versuchen zu schlielsen, sei 
Dampf das beste Mittel zur Umsetzung des in 
der Kohle enthaltenen Stickstoffs in Ammoniak, 
dafs jedoch die Umsetzung nur Dank der porösen 
Natur des Koks vor sich gehen könnte. Je po- 
röser der Koks sei, um so leichter gehe die 
Ammoniakbildung vor sich, so dafs man — zur 
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heutigen Zeit wenigstens noch — nicht guten 
Koks produeiren und gleichzeitig die Nebenpro- 
ducte gewinnen könne. 

Henry Simon (Manchester) betont, dafs es 
der Zweck der Discussion sei, die Mittel zu einer 
ökonomischen Koksbereitung zu beschaffen. Die 
Abhandlung von Dixon habe thatsächlich nach- 
gewiesen, dafs eine Tonne Koks mit der enormen 
Ersparnils von 5 bis 7 sh. bereitet werden könne 
und dafs dieses durch die in Frankreich gemachten 
Erfahrungen bestätigt sei. Den Mittheilungen 
von Dixon gemäls seien im CGarves-System aus 
7000 t Kohle 77%, also ungefähr 5400 t guten 
Koks gewonnen worden, d. h. volle 1050 t mehr 
als bei dem gewöhnlichen Bienenkorbofen. Es 
repräsentire dies eine Summe von etwa 12660 #; 
ferner. seien die dabei gewonnenen 180 600 Liter 
Theer (zu 3 Pennies pro Tonne gerechnet) 
10780 «% und die 885600 Liter Ammoniak- 
wasser (zu 1 Penny pro Tonne gerechnet) 
16240 «# werth. Dies ergäbe an Einnahmen aus 
den 7000 t Kohle 39 700 «# oder 5 # 67 J 
pro Tonne, wodurch die von Dixon auf 1# 25 J 
angegebenen höheren Arbeitskosten (im Vergleich 
zum Bienenkorbofen) mehr als gedeckt würden. 
Die letztere Zahl würde übrigens bei einer Ver- 
mehrung der Ofenzahl von 25 auf 100 noch um 
ein erhebliches reducirt werden, da z. B. zur 
Bedienung der 100 Oefen kaum mehr Arbeiter- 
kräfte als jelzt bei den 25 Oefen nothwendig 
sein würden. Ebenso würden auch gemäfs seiner 
festen Ansicht die Condensationseinrichtungen für 
50 Oefen genügen. Würde man jedoch auf der 
Carves-Verkokerei Sonntags den Betrieb unter- 
brechen, so würde man nicht nur die Oefen in 
Gefahr bringen, sondern auch die Nebenproducte 
verschlechtern, da man gezwungen sein würde, 
Montags mit niedrigerer Temperatur zu arbeiten. 
Den dadurch entstehenden Ausfall schätzt Redner 
auf 1/, der Wochenproduction. 

Hinsichtlich der Ammoniakgewinnung habe 
Professor Foster zwar ganz Recht mit seiner 
Behauptung, dafs das wirklich gewonnene Am- 
moniak nur erst einen sehr geringen Theil des 
in der Kohle vorhandenen bilde, dafs jedoch der 
Carves-Ofen bislang die höchste Leistung auf 
diesem Gebiete aufweise. 

Wenn man das Ausbringen an Koks im 
Bienenkorbofen auf durchschnittlich 60% und die 
zur Roheisenproduction Grolshritanniens erforder- 
liche Koksmenge auf 7 bis 8 Millionen Tonnen 
Koks jährlich annehme, so beanspruche man dafür 
gegenwärtig 13 Millionen Tonnen Kohle, welcher 
Betrag durch Einführung des Simon-Garves-Ver- 
fahrens um 2 bis 3 Millionen redueirt werde, 
ohne noch von der Gewinnung der Nebenpro- 
ducte zu reden. 

Mit Bezug der Anwendung des Jamesonschen 
Systems auf gewöhnliche Bienenkorböfen hält er 
einen Umbau der letzteren für nicht umgehbar, 
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da bei der gegenwärtigen Construction derselben 


eine mehr oder minder starke Mitabsaugung der 
oben zutretenden Luft nicht zu vermeiden sei, 
wodurch unter Umständen heftige Explosionen 
herbeigeführt werden könnten, aber auch die 
von Jameson selbst angeführte Thatsache, dals 
er von derselben Kohle sehr verschiedene Resul- 


tate in der Nebenproduction erzielt habe, Erklärung - 
Die diffieile Handhabung des Processes 
schliefse ihn daher von grölserer Anwendung im 


finde. 


Betriebe aus. 


E. J. Nichol stellt die Frage, ob der Simon- 


Carves-Koks thatsächlich bereits als Schmelzkoks 
im Hochofen benutzt worden sei, und ersucht 
um Aufklärung, wie es möglich sei, dals, wenn 
ınan 95% für Kohlenstoff, Stickstoff und Sauerstoff 
annehme, nur 7% für die übrigen Gase übrig 
blieber, was zu wenig sei. 

Der Vorsitzende B. Samuelson wünscht noch 
nähere Aufklärung über die von Dixon gemachte 


Angabe über eine neuerdings angebrachte Ver- 


besserung, vermöge welcher die Verkokungsdauer 
von 72 auf 48 Stunden beschränkt werde. Auch 
betrage die dadurch zu erzielende Vermehrung 
der Wochenproduction nicht 13, sondern nach 
seiner Berechnung nur 111. 

Hinsichtlich der Jamesonschen Behauptung, 
dafs man bei seinem System stets auf eine Ge- 
winnung von 86 Liter Oel und 4,5 kg Ammo- 


niaksulfat rechnen könne, bemerkt er, dals die 
Middlesborougher 


Production an letzterem im 
Distriet nur 1,3 bis 2kg und an ersterem nur 
18 (stellenweise allerdings bis 31) Liter pro 
Tonne Kohle betrüge, so dafs Jameson wohl auclı 
nicht für Verkokung geeignete Kohlen mit in 
diese Berechnung gezogen habe. 

Henri Simon erklärt hinsichtlich des Recupe- 
rators, dafs er gern bereit sei, Pläne desselben 
auf Wunsch vorzulegen. 

@. Thompson bemerkt, dals er seit langen 
Jahren Koks und zwar solchen jeglicher Art zu 
Schmelzzwecken benutzt habe; er sei mit E. 
Williams derselben Ansicht, dafs der in den 
altmodisehen Bienenkorböfen bereitete Koks der 
beste sei, den er dabei überhaupt gefunden habe. 
Hinsichtlich der vielbesprochenen Höhe des Aus- 
bringens an Koks stelle er die Frage: Welche 
Kohlenstoffmenge enthielt die Kohle, aus welcher 
der Simon-Garves-Koks bereitet wurde? Es er- 
schiene ihm, als ob die angegebenen 77% ein 
sehr hohes Ausbringen repräsentirten. Er habe 
auch den im Pernollet-Ofen bereiteten Koks ver- 
wendet, welcher aus 72% haltender Kohle 68 
bis 69% ausgebracht habe. Das Gewicht dieses 
Koks sei erheblich höher gewesen, habe aber im 
Hochofen keine stärkere Erzbeschickung vertragen, 
so dafs nach seiner Ansicht demselben der ge- 
wöhnliche Bienenkorbofenkoks vorzuziehen sei. 
Er drückt sodann sein Erstaunen aus, dals der 
Chemiker Stead es für unmöglich halte, den 
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- Unterschied chemisch festzustellen, und bemerkt, 


dafs 


dieser Ansicht andere Chemiker wider- 


sprächen. 


Er habe ferner auch 300 t Simon - Carves- 


Koks im Hochofen verwendet; trotzdem derselbe 


schwerer war und obgleich der Erzzuschlag um 
5% niedriger gehalten wurde, war das dabei 
zuerst fallende Eisen nicht so gut wie vorher 
und ehe noch die 300 t heruntergegangen waren, 
war die Quantität von Nr. 3 auf 4,4 gesunken, 
bei noch weiterer Verwendung des gleichen Koks 
würde der Brennmaterialeonsum aller Wahrschein- 
lichkeit noch um 12% gestiegen sein. 

Ferner habe er auch den gesammten, in 
Page Bank nach dem Jameson-System bereiteten 
Koks verschmolzen und bei seiner Verwendung 
keinen Unterschied gegenüber dem gewöhnlichen 
Bienenkorbofenkoks gefunden, so dafs er die Ein- 


- führung dieses Processes, falls sein regelmäfsiger 


Betrieb unter Gewinnung der Nebenproducte ge- 
linge, für einen entschiedenen Fortschritt halte. 
Dale antwortet hierauf für den infolge Mifs- 


 verständnils nicht anwesenden Mr. Dixon, dafs 


letzterer bei dem bevorstehenden Besuch der Mit- 
glieder des Iron and Steel Institute in Crook 
allen Anfragen Rede stehen werde. Bezüglich 


_ der erwähnten 300 t Simon-Carves-Koks, welche 


an Bell Bros geliefert worden seien, theile er 


nur mit, dafs die Bereitung und Verladung der- 


selben unter besonders ungünstigen Umständen 
erfolgt sei, wodurch der hohe Wassergehalt des- 
selben Erklärung finde. Zufolge anderweitig ge- 
machter Erfahrungen habe sich der Simon-Carves- 
Koks besser als der Jameson-Koks bewährt. 
"Jameson theilt zum Schlufs mit, dals zufolge 
seiner in Felling angestellten Experimente die Ver- 
minderung an Schwefelgehalt 0,4 bis 0,8 % betragen 
habe. Gegenüber dem Simon-Garves-Verfahren 
bemerkt er, dafs dasselbe mit dem seinigen schwer- 
lich in Confliet kommen werde, da man zu ersterem 
dann greifen werde, wenn man Theergewinnung 
beabsichtige, dagegen das letztere wählen werde, 
wenn man Oel als Nebenproduct gewinnen 
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wolle. Die dem Procels vorgeworfene Unregel- 
mälsigkeit sei thatsächlich bei einmal vor- 
handenem richtigem Betrieb nicht vorhanden; die 
Absaugung brauche nur alle 12 oder 24 Stunden 
geregelt zu werden, da der Ofen am ersten Tage 
zwei Zoll, am zweiten einen und am dritten 
Tage einen halben Zoll Druck erfordere; die dies- 
bezügliche Aenderung wird durch einfache Ver- 
stellung eines Hebels bewirkt. 

Der Vorsitzende B. Samuelson drückt noch- 
mals den Wunsch aus, von den deutschen Mit- 
gliedern Information, namentlich über den Lür- 
mann-Procels, zu erhalten. 

Er hebt sodann hervor, dals es ein glück- 
liches Zusammentreffen sei, dals gerade zwei 
Processe der Discussion unterzogen würden, von 
welchen der eine Oel, der andere Theer als Neben- 
product abwerfe, so dals keine Befürchtung einer 
einseitigen Ueberschwemmung des Marktes vor- 
liege, für das bei beiden fallende Ammoniak. 
würden die Landwirthe stets dankbar sein. Je- 
doch liege nicht in dem Werth der fallenden 
Nebenproducte, vielmehr in dem Werth des nach 
jedem System bereiteten Koks der Schwerpunkt 
der Frage vom Standpunkt der Versammlung. 
Die von Mr. Williams gemachten nicht günstigen 
Erfahrungen seien wohl noch nicht als entscheidend 
zu betrachten, er wünsche und hoffe vielmehr, 
dals dieselben bald besseren Erfolgen Platz machen 
würden, damit die Firma Pease, welche die 
Pioniere des neuen Verfahrens seien, für ihre ge- 
habten Auslagen und Mühen reichliche Entschä- 
digung finden. Es sei etwas seltsam und noch 
nicht aufgeklärt, dafs der Carvös-Procefs bereits 
seit 13 Jahren in Frankreich eingeführt, jedoch 
dort bis jetzt nur von der Terrenoire-Go. adoptirt 
sei, es habe dies wohl seinen Grund darin, dafs 
der Procefs erst in neuester Zeit auf die hohe 
Stufe der gegenwärtigen Vollendung gebracht 
worden sci. 

Zum Schlufs spricht er unter allgemeinem 
Beifall beiden Verfassern den Dank der Ver- 
sammlung aus. 


Die Beschlüsse der Delegirten-Versammlung des Centralver- 


bandes deutscher Industrieller zu Stuttgart 
a am 15. und 16. September 18593. 


Ann 


Nachstehend bringen wir die Beschlüsse zur 
Kenntnils, welche die Delegirten des Gentralver- 
bandes deutscher Industrieller in ihrer letzten 
Jahresversanımlung gefalst haben. Dieselben ent- 


halten in der Hauptsache das gegen die früheren 


Beschlüsse des (Centralverbandes unveränderte 
Programm bezüglich der Unfallversicherung der 


Arbeiter. Ganz besonders möchten wir die Auf- 
merksamkeit unserer geschätzten Leser auf die 
Beschlüsse lenken, welche in Bezug auf die Ge- 
staltung des niederen technischen Unterrichtswesens 
gefafst worden sind. Diesen Beschlüssen legen 
wir eine ganz besondere Bedeutung bei, da wir 
in denselben und in den Beschlüssen, welche in 
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der vorjährigen Delegirtenversammlung zu Nürn- 
berg gefalst wurden, das Material für die Auf- 
stellung eines Organisationsplanes für das tech- 
nische Unterrichtswesen erblicken; ein solcher 
hat in Preufsen bisher gefehlt, und diesem Mangel 
ist wesentlich die ungenügende Entwicklung 
namentlich des niederen technischen Unterrichts- 
wesens zuzuschreiben. Wir behalten uns vor, 
demnächst auf diesen, für die gewerbliche Ent- 
wicklung unserer Nation so bedeutungsvollen 
Gegenstand zurückzukommen. 

Die Beschlüsse der Delegirtenversammlung 
lauten: 

Unfallversicherung. 


I. Die Delegirtenversammlung erklärt sich mit 
den Abänderungsanträgen einverstanden, welche 
die Commission des Gentralverbandes zu dem, 
von den verbündeten Regierungen eingebrachten 
zweiten Gesetzentwurfe, die Unfallversicherung 
der Arbeiter betreffend, in Form eines speciell 
ausgearbeiteten und in dem Hefte Nr. 19 der 
Verhandlungen, Mittheilungen und Beschlüsse des 
Gentralverbandes veröffentlichten Gesetzentwurfs 
gestellt hat. 

II. Die Delegirtenversammlung beschliefst dem- 
gemäls, ausdrücklich an allen den Bestimmungen 
festzuhalten, welche in dem Entwurfe der in |. 
bezeichneten Commission entweder aus der Vor- 
lage der verbündeten Regierungen übernommen, 
oder, infolge der in dieser Sache von dem Cen- 
tralverbande bereits gefalsten Beschlüsse, dem 
Entwurfe hinzugefügt worden sind. 

III. Insbesondere hält die Delegirtenversamm- 
lung, im Interesse aller bei der Unfallversicherung 
der Arbeiter betheiligten Kreise und mit Rücksicht 
auf das Gelingen der mit diesem Gesetze ver- 
folgten grolsen Bestrebungen auf socialpolitischem. 
Gebiete, für erforderlich, 

a) dafs das Gesetz auch auf die in der Land- 
und Forstwirthschaft und bei der Flöfserei 
beschäftigten Arbeiter ausgedehnt werde; 

b) dafs ein Theil der durch die Unfallversicherung 
entstehenden Kosten, und zwar 25% der- 
selben, aus öffentlichen Mitteln gedeckt werde; 

c) dafs die versicherten Personen zur Deckung 
von 20% der durch die Unfallversicherung 
entstehenden Kosten, ausschliefslich aller 
Verwaltungskosten, zugezogen, aber auch in 
dem Verhältnifs der von ihnen gezahlten 
Beiträge zu den Beiträgen, welche die Unter- 
nehmer aufbringen, zur Theilnahme an der 
Verwaltung der zu bildenden Betriebsverbände 
und Abtheilungen berechtigt werden; 

d) dafs die organische Verbindung mit den 
Krankenkassen, wie solche von den ver- 
bündeten Regierungen vorgeschlagen ist, 
hergestellt werde, so dafs die Unfallver- 
sicherung erst mit dem Beginn der 14. Woche, 
bis dahin aber die Krankenversicherung ein- 
zutreten hat; 
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e) dafs die Aufbringung der Lasten zu er- 
folgen hat, 

&) wenn die Versicherung in Zwangsverbänden 
erfolgt, durch Umlage des Jahresbedarfs, 

ß) wenn freiwillige Bildungen eintreten, durch 
geeignete Sicherstellung der Rentenver- 
pflichtung; 

f) dafs die Gefahrenklassen als mitbestimmende 
Factoren für die Vertheilung der Lasten bei- 
behalten werden, dafs sie aber nicht zur 
Grundlage für die Bildung der corporativen 
Verbände dienen sollen, sondern dafs die 
Betriebe zu diesem Zwecke in Betriebsver- 
bänden und Abtheilungen derselben örtlich 
zusammengefalst werden; 

g) dafs die freiwillige Bildung von Genossen- 
schaften zur Uebernahme des Risicos auch 
unter Erstreckung über mehrere höhere Ver- 
waltungsbezirke als zulässig erklärt werde. 

IV. Die Delegirtenversammlung beauftragt das 
Präsidium des Gentralverbandes mit allen Mitteln, 
die es nach seinem Ermessen für geeignet er- 
achtet, dahin zu wirken, dals die Wünsche und 
Bedenken des Gentralverbandes in Bezug auf die 
Unfallversicherung der Arbeiter bei der bevor- 
stehenden gesetzlichen Regelung derselben ge- 
bührende Beachtung finden. Zu diesem Zwecke 
werden dem Präsidium ferner auch die von der 
Commission in ihrer Sitzung vom 2. August d.J. 


aufgestellten Gesichtspunkte als Richtschnur über- 


wiesen, 

IVa. Die deutsche Industrie ist sich bewulst, 
auf dem Gebiete der Wohlfahrtseinrichtungen für 
den Arbeiter schon in der Vergangenheit sehr 
Beachtenswerthes geleistet zu haben, sowohl im 
Vergleich mit anderen Erwerbsklassen als mit 
anderen Nationen; sie ist sich ferner bewulst, 
den neueren hierauf gerichteten Bestrebungen 
der verbündeten Regierungen mit vollster Theil- 
nahme und vielfach aus eigener Initiative sich 
angeschlossen zu haben. 

Die deutsche Industrie glaubt daher den An- 
spruch erheben zu dürfen, dafs diese „für den 
socialen Frieden und für das nationale Erwerbs- 
leben wichtigen Fragen, für welche nur sach- 
liche Erwägungen malsgebend sein dürfen, unter 
Berücksichtigung der gerade bei den Hauptbe- 
theiligten gesammelten Erfahrungen entschieden 
werden. 

Die Delegirtenversammlung mufls €s deshalb 
lebhaft bedauern, .dafs die wohlgemeinten sach- 
lichen Vorschläge und Bedenken der deutschen 
Industrie bei den Berathungen der betr. Gesetz- 
entwürfe in den wesentlichsten Punkten vielfach 
unbeachtet geblieben sind, dals dagegen allem 
Anscheine nach vorzugsweise politische Partei- 
tendenzen malsgebend waren. Sollte es nicht 
gelingen, mit Hülfe der verbündeten Regierungen 
und durch die Darlegungen einsichtiger Mitglieder 
des Reichstags den Einfluls solcher Tendenzen 
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‚auf die Gestaltung der Unfallversicherung abzu- 


wehren, so mülste die Delegirtenversammlung 
ein derartiges Vorgehen für unheilvoll er- 
klären — überlastend für die Industrie, depra- 
virend für den Arbeiterstand, verderblich für 
Staat und Gesellschaft. 


Reform des Consulatswesens, 


Die Delegirtenversammlung erkennt dankend 


an, was von seiten der deutschen Reichsregierung 


für die bessere Entwicklung des deutschen 
Consularwesens und damit im Zusammenhange für 
die Förderung der deutschen Exportinteressen 
bereits geschehen ist; sie bezeichnet es jedoch 


als erforderlich, dafs auf diesem Gebiete noch 
entschiedener vorgegangen werde, insbesondere 


auch durch weitere Vermehrung der Berufscon- 
sulate. Sie beauftragt das Directorium, in diesem 
Sinne vorzugehen, und überweist demselben die 
Resolution der Herren Referenten, namentlich 
auch die bezüglich der Errichtung eines Handels- 
museums als hierbei zu benutzendes Material. 


Ausstellungswesen. 


Der CGentralverband beschliefst, zur Vorbe- 
rathung über das Ausstellungswesen eine CGom- 
mission einzusetzen und ermächtigt das Directorium, 
die Mitglieder derselben zu ernennen. 

Er erklärt aber schon jetzt, dafs er die von 
Einzelnen als Privatunternehmungen zu veran- 
staltenden Ausstellungen nicht für zweckmälsig 
erachlet und denselben entgegentreten werde. 


Gewerbliches Unterrichtswesen, speciell Orga- 
nisation der Lehrlings- und Meisterschulen. 


Ri. ’Dem 
sprechen folgende Organisationen 
gewerblichen Fachschulen: 

a) Gewerbliche Vorschulen, 
b) Lehrlingsschulen, 
c) Meisterschulen. 

2. Die gewerblichen Vorschulen haben den 
Zweck, solche Schüler, welche die Volksschule 
durehgemacht haben, in einem in der Regel ein- 
jährigen Kursus mit den für das gewerbliche 
Leben erforderlichen theoretischen Kenntnissen 
auszurüsten. Die Ausdehnung des Kursus auf 
zwei Jahre ist da ins Auge zu fassen, wo es 
gestattet wird, befähigte Schüler nach Erreichung 
des Zieles der Volksschule schon vor Abschlufs 
des schulpflichtigen Alters in die gewerbliche Vor- 
schule überzuführen. 

Im Unterricht der Volksschule mufs der Vor- 
bildung für gewerbliche Thätigkeit dadurch Rech- 
nung getragen werden, dafs der Zeichenunter- 
richt intensiver und methodischer betrieben wird, 
als es jetzt noch vielfach geschieht. Namentlich 
ist auch dafür zu sorgen, dafs die seminaristisch 
gebildeten Lehrer zur Ertheilung eines erfolg- 
reichen Zeichenunterrichts befähigt werden. 


wirthschaftlichen Bedürfnifs ent- 
von niederen 


3. Die Lehrlingsschule verfolgt den Zweck, 
die im Lehrlingsverhältnils stehenden jungen Leute 
für den erwählten gewerblichen Beruf auszubil- 
den. — Die Lehrlingsschulen sind entweder: 

a) Gewerbliche Fortbildungsschulen, 

b) Lehrlings-Fachschulen, in welchen Lehrlinge 
nicht nur theoretisch, sondern auch prak- 
tisch unterrichtet werden. 

4. Die Meisterschulen haben den Zweck, solche 
Junge Leute, welche ihr Gewerbe bereits prak- 
tisch gelernt und geübt haben, mit demjenigen 
Mals von Kenntnissen und Fertigkeiten auszu- 
statten, welches für eine erfolgreiche Thätigkeit 
im Meisterberuf nothwendig ist. 

5. Die Grenzen zwischen den Aufgaben der 
Lehrlingsschulen und Meisterschulen werden nicht 
immer strenge zu ziehen sein, besonders nicht, 
wenn sie einem Specialgewerbe (Weberei, Kera- 
mik u. s. w.) dienen sollen. 

6. Die genannten gewerblichen Schularten 
bilden nicht organisch zusammenhängende auf- 
einander folgende Stufen. Welche von ihnen 
einzurichten ist, hängt von dem localen und ge- 
werblichen Bedürfnils, welche zu wählen ist, von 
dem individuellen Bedürfnils ab. 

7. Gewerbliche Vorschulen eignen sich be- 
sonders für solche gewerbetreibende Orte be- 
ziehungsweise Bezirke, in welchen nach Zahl und 
Wohlstand der Bevölkerung zu erwarten steht, 
dals sich eine grölsere Anzahl von zum Eintritt 
in die gewerbliche Arbeit bestimmten Knaben 
finden wird, deren Eltern Werth darauf legen, 
ihren Söhnen eine über die Ziele der Volksschule 
hinausgehende, die Bedürfnisse des praktischen 
Lebens berücksichtigende -Bildung zu theil wer- 
den zu lassen, 

8. Gewerbliche Fortpildungsschulen sind in 
allen gewerbetreibenden Orten ins Leben zu rufen, 
beziehungsweise zu fördern. 

9. Lehrlingsfachschulen sind in denjenigen ge- 
werbetreibenden Bezirken einzurichten, wo die 
Ausbildung der Lehrlinge durch eine ausgedehnte 
Anwendung von Maschinen und durch eine weit- 
gehende Arbeitstheilung ganz besonders erschwert 
wird; sowie in solchen Bezirken, wo zur wirth- 
schaftlichen Kräftigung der Bevölkerung neue Ge- 
werbe eingeführt oder bestehende vervollkommnet 
werden sollen. 

10. Meisterschulen sind für diejenigen Ge- 
werbe geeignet, zu deren erfolgreichem Betriebe 
ein solches erweitertes technisches Verständnils 
erforderlich ist, welches über das Mals der im 
Lehrlings- und Gesellenverhältnifs zu erwerben- 
den Kenntnisse und Fertigkeiten hinausgeht. 

Il. Bezüglich der Organisation der vorge- 
schlagenen Kategorieen von niederen gewerblichen 
Fachschulen sind folgende Grundsätze festzuhalten: 

1. Bei der Auswahl der Lehrgegenstände und 
bei der Feststellung der Lehrziele für den theore- 
tischen Unterricht sind unter sorgfältiger Berück- 
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sichtigung der localen gewerblichen Verhältnisse 
lediglich die Bedürfnisse des praktischen Lebens 
beziehungsweise derjenigen Gewerbe malsgebend, 
für welche die betreffende Schule errichtet ist. 

2. Neben den für die fachliche Ausbildung 
in den Gewerben wichtigen Unterrichtsgegen- 
ständen sind von allgemein bildenden Disciplinen 
nur Deutsch, Geschichte, Geographie in die Lehr- 
pläne der niederen gewerblichen Fachschulen 
aufzunehmen. 

3. In der gewerblichen Vorschule erstreckt sich 
demnach der Unterricht auf: Deutsch, Schreiben, 
Zeichnen, Rechnen, Geschichte, Geographie. 

4. In der gewerblichen Fortbildungsschule ist 
der Zeichenunterricht als die Hauptsache zu be- 
trachten, die allgemein bildenden Unterrichts- 
gegenstände sind nach Bedürfnils zu berücksichtigen. 

5. In der Lehrlingsfachschule ist der Unter- 
richt zur Erlangung der manuellen Fertigkeiten 
und theoretischen Kenntnisse für das erwählte 
specielle Gewerbe die Hauptsache. Daneben soll 
die Beschäftigung mit den oben bezeichneten 
allgemeinen Unterrichtsgegenständen möglichste 
Berücksichtigung finden, namentlich auch Ge- 
schichte und Geographie in Hinsicht auf Gewerbe, 
Technologie und Handel. 

6. Der Unterricht der Meisterschulen soll sich 
erstrecken auf die speciell fachlichen Unterricht$- 
Gegenstände und aufserdem auf: Deutsch, Ge- 
schichte, Geographie, Rechnen, Mathematik und 
Naturwissenschaften, soweit dieselben in den be- 
treffenden Gewerben Anwendung finden. 

7. Lehrlingsschulen, sowie Meisterschulen 
können mit Lehrwerkstätten zur praktischen Unter- 
weisung verbunden sein. Die Nothwendigkeit der 
Einrichtung von Lehrlingswerkstätten und der 
Umfang des in denselben zu ertheilenden prak- 
tischen Unterrichts richtet sich nach den je- 
weiligen lokalen und gewerblichen Verhältnissen. 

8. Der praktische Unterricht in den Lehr- 


r 
lings- und Meisterschulen mufs von Technikern, 
beziehungsweise Handwerkern ertheilt werden, 
welche sich bereits in der praktischen Ausübung 
ihres Berufs bewährt haben. 

Il. Je nach dem Grade des vorwaltenden 
Interesses grölserer oder weniger grolser gewerb- 
licher Kreise haben der Staat, die Provinz, die 
Stadt — oder Vereine von Industriellen und Ge- 
werbetreibenden — oder einzelne Privatunter- 
nehmer für die Aufbringuug der Geldınittel zur 
Errichtung und Erhaltung der technischen Fach- 
schulen einzutreten. 

Das in allen niederen gewerblichen Fach- 
schulen grundsätzlich zu erhebende Schulgeld ist 
nur als zufällige und je nach den Umständen 
wechselnde Beihülfe zur Unterhaltung und Ver- 
vollkommnung derselben zu verwenden und nicht 
als constante Einnahmequelle bei der Etatisirung 
der Anstalten in Anschlag zu bringen. - | 

IV. Die Delegirtenversammlung erklärt sich 
mit den vorstehenden, von ihrer Commission auf- 
gestellten Grundzügen für die Organisation des 
gewerblichen Unterrichtswesens einverstanden und 
erkennt in denselben einen geeigneten Plan für 
die Befriedigung eines immer dringlicher hervor- 
tretenden Bedürfnisses. 

Sie beauftragt das Directorium, diesen Plan 
durch eine das Gebiet des niederen gewerblichen 
Unterrichts vollständig nach allen Richtungen 
umfassende Denkschrift zu begründen und diese 
Denkschrift in allen denjenigen Kreisen zu ver- 
breiten, welche malfsgebend für die Gestaltung des 
hier in Rede stehenden Unterrichtswesens sind. 


Wahl des Präsidiums. 


Per Acclamation wurde das bisherige Präsi- 
dium, bestehend aus den Herren Generaldirector 
Richter, Commerzienrath Hafsler, Bürger- 
meister Russel und Regierungsrath Schueck, 
wiedergewählt. 


Der in Frankreich begonnene Feldzug 
im: Ausland. 


gegen die Bestellungen 


mannnnnnnnn 


Die nachstehenden Verhandlungen und die 
Bemerkungen, welche ein französisches Fachblatt 
an dieselben knüpft, geben wir unseren Lesern 
als einen nicht uninteressanten Beitrag zur Be- 
urtheilung der in Frankreichs industriellen Kreisen 
herrschenden Stimmung. Aus diesen Verhand- 
lungen geht jedoch auch hervor, dafs die Wirth- 
schaftspolitik des Fürsten Reichskanzlers und 
die Erfolge, welche mit derselben für unser 
Vaterland erzielt worden sind — Erfolge, die mög- 


lichst abzuleugnen oder mindestens zu verschleiern 
unsere Freihändler eifrigst bemüht sind im Aus- 
lande voll erkannt und gewürdigt werden. 

. In ihrer Sitzung vom 2. August hat die fran- 
zösische Deputirtenkammer . den Gesetzentwurf 
discutirt, welcher die Genehmigung der Convention 
mit der Westbahn enthält. Nach der Abstim- 
mung über den $ 2 dieses Gesetzentwurfs hat 
Herr Chavanne, Deputirter der Loire, den folgenden 
Zusatz-Artikel vorgeschlagen: 


e 


- 
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5 „Vom Jahre 1885 an muls alles Material, 
_ welches zur Herstellung von bewilligten Bahn- 
linien, die im Bau begriffen oder noch zu bauen 
sind, in Frankreich durch französische Industrielle 
hergestellt werden, wenn nicht eine specielle Er- 
 mächtigung des Herrn Ministers der öffentlichen 

Arbeiten vorliegt.“ 

Zur Begründung seines Antrags führte Herr 
Marius Chavanne Folgendes an: 

Meine Herren! Der Zusatz-Artikel, von dem 
Ihnen soeben .der Herr Präsident Kenntnils ge- 
‚geben hat, sollte ursprünglich am Anfang dieser 
‚Debatte eingereicht, und auf die Convention mit 
der Bahn Paris-Lyon-Mediterrande, sowie auf die 
‚übrigen Conventionen Anwendung finden. 

Unglücklicherweise hatten wir damals noch 
nicht all das Material bei der Hand, dessen Besitz 
nothwendig war, um den Artikel der Kammer 

_ unterbreiten zu können; wenn aber, wie wir 
hoffen, Sie denselben annehmen werden, so kann er 

- nicht nur auf die Westbahn, sondern, vermittelst 
eines Amendements des Senats, auch auf die fünf 

anderen grolsen Gesellschaften angewendet werden. 

Meine Herren! Sie haben die Wichtigkeit 
und die Tragweite des Artikels verstanden; wir 

bitten Sie, den Eisenbahn -Gesellschaften gegen- 
über so vorzugehen, wie Sie es dem See-Post- 
dienst gegenüber gehalten haben, als Sie die 
“ Entscheidung falsten, dals alle neuen Packetboote 
in Frankreich .durch französische Industrielle ge- 
baut werden. müssen. 

Weil die Gesellschaften Subventionen vom 
Staat empfangen, so ist es nur gerecht und billig, 
_ wenn sie den französischen Werkstätten Beschäfti- 
gung geben. 
1 Wie sehr man auch Freihändler sein mag, 
so ist es doch unmöglich, zu verkennen, dafs die 
französische Eisenindustrie des Schutzes nicht 

entbehren kann. Die Mineralien, die Steinkohlen, 

der Arbeitslohn und die allgemeinen Kosten sind 
"in der That in Frankreich höher als im Ausland, 
als in Belgien, in England und in Deutschland. 
| Bei diesen grofsen Debatten hatte man oft- 
mals den Blick nach Deutschland gerichtet; auch 
aus Anlals dieses Zusatz-Artikels muls man die 
_ Augen nach Deutschland wenden. 

Erlauben Sie mir, Ihnen in dieser Beziehung 
einige Thatsachen anzuführen: 

Im Jahre 1875 wurde Creusot eine grolse 

Partie Schienen bei einer Submission zuerkannt. 
Die deutschen Fabricanten protestiren. Was thut 
die deutsche Regierung? Sie amnullirt frischweg 

und ohne alle Umstände den an Greusot ertheilten 
Auftrag. * 
ü * Diese Angaben entsprechen den Thatsachen nicht. 
- Es ist zwar wahr, dafs die billigere Offerte von Greusot 
zurückgewiesen wurde, jedoch nicht so ohne weiteres; 
_ denn das betreffende deutsche Werk, dem die Liefe- 


_ rung übertragen wurde, mufste seinen abgegebenen 
- Preis auf denjenigen der Offerte von (reusot er- 
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Die Folge davon war, dafs Creusot aufser 
seinen Kosten infolge der Gaution und der Be- 
theiligung an der Submission neue Kosten durch 
Zurückziehung der Caution und den Zinsenverlust 
an derselben zu tragen hatte, -ganz abgesehen von 
den sonstigen Auslagen, welche die Betheiligung 
an einer Submission von solcher Bedeutung mit 
sich bringt. Der Firma Krupp wurde der Zuschlag 
ertheilt. Erst kürzlich nahmen die früheren Etablis- 
sements Petit-Gaudet, die jetzigen Schmiede- und 
Stahl-Werke der Marine und der Eisenbahnen, an 
einer von den französischen Bahnen ausgeschrie- 
benen Submission für eine Lieferung von Spring- 
federn, welche sich auf eine Million belief, Theil. 
Die Offerte dieses grolsen französischen Hauses 
stellt sich 25 Gentimes höher als diejenige von 
Krupp, welchem die Lieferung übertragen wird. 
Die Schmiede-Werke der Marine protestiren. 
Man erwidert ihnen: Krupp hat den Zuschlag 
ordnungsmälsig erhalten, wir können nichts daran 
ändern. Es konnte demnach das Vorgehen Deutsch- 
lands 1875 gegen Creusot später von Frankreich 
durch ein ähnliches Vorgehen gegen Krupp nicht 
erwidert werden. 

Ich will nicht länger in dieser Sache Ihre 
Zeit in Anspruch nehmen, Sie werden aber sehr 
gut, meine Herren, verstehen, dals wir grofses 
Interesse daran haben, dals alles Material für 
unsere Eisenbahnen in Frankreich fabrieirt wird. 

Ich weils wohl, meine Herren, dafs man mir 
einwenden könnte, es wäre vielleicht zu fürchten, 
die Eisenbahnen würden dadurch der Willkür der 
französischen industriellen Gesellschaften preis- 


gegeben. Diese Furcht ist nicht begründet. Die 
französischen Industriellen sind zahlreich, die 
Concurrenz unter ihnen — man könnte sagen 
die Eifersucht — ist sehr grofs. . Die Bahnen 


wissen dies sehr gut und ziehen oft ihren Gewinn 
daraus. Wenn man aber annehmen wollte, dafs die 
grolsen Eisenwerke eine Verständigung unter sich 
erzielten, durch welche die Bahnen in malsloser 
Weise ausgebeutet werden würden, so haben wir 
auch diesen Fall m unserm Amendement vor- 
gesehen, indem wir die Worte hinzusetzten: 
„wenn nicht eine specielle Ermächtigung durch 
den Herrn Minister der öffentlichen Arbeiten vor- 
liegt.“ Der Herr Minister würde dann mit Recht 
gegen die industriellen Gesellschaften einschreiten, 
welche ihre Stellung mifsbrauchen wollten. 

Die Schutzmafsregeln, welche wir zu Gunsten 
der französischen Industrie beanspruchen, sind uns 
durch die neuen wirthschaftlichen Verhältnisse 
Europas auferlegt, Verhältnisse, welche die bis- 
herigen Zustände über den Haufen geworfen 
haben und unsern Export-Handel, d. h. unsere 
nationale Production, schwer gefährden. 


dies zu einer Zeit geschah, in welcher in Frankreich 
die Offerten deutscher Werke vollstängig ausgeschlossen 
waren. Die deutsche Regierung folgte also nur dem 
Beispiel, welches von Frankreich gegeben war. 
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Man weils, dafs Herr von Bismarck ein grofser 
Diplomat ist; man weils auch, dals er ein sehr 
geschickter Handelsmann ist. Er hat es bewiesen, 
und die, welche den Gang der Geschäfte in 
Deutschland verfolgen, wissen recht gut, dafs auf 
dem wirthschaftlichen Terrain Herr von Bismarck 
seine unbestrittensten Siege davongetragen hat. 

Herr Laroche Joubert: Das ist die Wahrheit. 

Herr Marius Chavanne: Was ich sage, ist so 
wahr, dafs Niemand mir widersprechen wird, 
wenn ich Sie daran erinnere, dals, wenn 1871, 
nach unseren Niederlagen, Herr von Bismarck 
gezwungen gewesen wäre, zwischen der brutalen 
Wegnahme von Elsals-Lothringen und dem Artikel 
11 des Frankfurter Friedensvertrages zu wählen, 
welcher Deutschland das Recht der meistbe- 
günstigten Nation einräumt, Herr von Bismarck 
sich für den Artikel 11 des Vertrags entschieden 
hätte. (Beifall und Bewegung.) 

Es ist eine Thatsache, welche unglücklicher- 
weise nur zu sehr einleuchtend ist, und welche 
nur zu viele Niederlagen der französischen Indn- 
striellen beweisen, dafs der Artikel 11 des Frank- 
furter Vertrags für Deutschland mehr werth war 
und noch werth ist, als die 5 Milliarden Kriegs- 
entschädigung. | 

Wir befinden uns also, meine Herren, im 
Zustand der rechtmäfsigen Vertheidigung. Fügen 
wir uns nicht in ein commercielles Sedan, welches 
Deutschland uns auferlegen möchte! 

Wir schlagen Ihnen deshalb vertrauensvoll 
diesen Zusatz-Artikel vor. Wenn Sie denselben 
annehmen, werden Sie ein ebenso patriotisches 
Werk vollführen wie das, welches Sie gestern ver- 
verrichtet haben, indem Sie nach der Rede des 
Herrn Blanesub& beschlossen haben, dafs das sub- 
marine Kabel zwischen Saigon und Hai-Phong 
durch eine französische, und nicht durch eine 
englische, Gesellschaft gelegt werden soll. 

Das sind, meine Herren, die Bemerkungen, 
welche ich zur Unterstützung unseres Zusatz- 
Artikels Ihnen unterbreiten wollte, dessen Zweck 
es ist, wie ich hiermit wiederhole, die Interessen 
der französischen Eisen-Industrie und der natio- 
nalen Arbeit zu schützen. (Beifall auf ver- 
schiedenen Bänken.) 


Der Herr Präsident: Das Wort hat der Herr 
Berichterstatter. 
Der Herr Berichterstatter: Meine Herren, ehe 


ich auf irgendwelche principielle Einwendungen 
mich einlasse, ist doch die erste Frage, welche 
aus Anlafs des Amendements des ehrenwerthen 
Herrn Chavanne und einiger seiner Collegen zu 
stellen ist, die: Lassen unsere Eisenbahn-Gesell- 
schaften ihr Material in der That im Ausland 
herstellen? Es ist nicht so. Die meisten unserer 
Gesellschaften fabrieiren selbst ihr Material. 
Stimme links: Nicht alle. 
Der Herr Berichterstatter: 
sagt: alle; ich habe gesagt: 


Ich habe nicht ge- 
die meisten. Die, 
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welche es nicht selbst herstellen können, haben ° 
die Gewohnheit, ihre Aufträge franz Eta- © 
blissements zu übertragen. 
zu bestreiten, dals zu gewissen Zeiten — Dank 
dem Wohlergehen der Industrie für Eisenbahnbe- 
darf — die französischen Werkstätten sich aulser 
stande gefunden haben, die Nachfrage zu befrie- 
digen, aulser stande, die Aufträge anzunehmen, 
welche die Gesellschaften ihnen ertheilen wollten. 

Wenn mein Gedächtnifs mich nicht trügt, 
war es vor zwei oder drei Jahren, dafs man in 
Frankreich keine Maschinenbau-Anstalt auffinden 
konnte, welche bereit gewesen wäre, eine Loco- 
motive zu bauen, ohne sich einen langen Lieferungs- 
termin vorzubehalten. Damals salı man aber vor- 
aus, dafs die Entwicklung des Eisenbahn -Ver- 
kehrs eine Vermehrung der Anzahl Locomotiven, 
welche für den Dienst bestimmt sind, vor dem 
Zeitpunkt, welchen die französischen Industriellen 
für die Lieferung beanspruchten , nothwendig 
machen werde. Wenn wir unter der Herrschaft 
einer Gesetzgebung, wie die, welche Herr Chavanne 
Sie bitte, zu erlassen, gestanden hätten, so 
würde es unmöglich gewesen sein, diese Aufträge 
im Ausland ausführen zu lassen. 

Ich glaube, dafs es genügt, diesen Sachver- 
halt darzulegen, um die Kammer bezüglich der 
Invasion der ausländischen Goncurrenz und der 
Eventualität einer commerciellen Niederlage, von 
welcher soeben unser verehrter College sprach, 
zu beruhigen. 

Aber es sind noch andere Punkte anzuführen. 
Geht z. B. Eisen — ich will dies nur aufs Ge- 
rathewohl herausheben — welches die Hauptrolle 
bei der Herstellung von Eisenbahnen spielt, zoll- 
frei nach Frankreich ein ? 

Herr Chavanne weils recht gut, dafs ein 
Zoll von 5 Frances per 100 kg, d.h. 30—40 % 
vom Werthe des Materials, erhoben wird. 

Herr Chavanne übertreibt also, wenn er auf 
dieser Tribüne sagt, dafs die Eisen-Industrie ohne 
Vertheidigung der Goncurrenz des Auslands preis- 
gegeben ist. 

So sehr ich auch Freihändler bin, erkenne 
ich doch an, dals es gewilse Industrieen giebt, 
zu deren Gunsten man die Principien beugen 
muls; ich verstehe darunter diejenigen Industrieen, 
welche bei der Vertheidigung des Vaterlandes mit- 
wirken können. Die Eisen-Industrie gehört zu 
denselben und deshalb hat man sie s. Z. im Zoll- 
tarif durch einen hohen Zoll geschützt. 

Wenn ich meiner Ansicht Ausdruck geben 
darf, so möchte ich es eher bedauern, dals man 
bei dem Abschlufs der Handels-Verträge den Zoll 
auf Eisen nicht noch mehr herabgesetzt hat. 

Was den Bau von Waggons betrifft — denn ein- 
schliefslich der Herstellung von Locomotiven ist 
dies die zweite Industrie, welche das Amende- 
ment des Herrn Ghavanne ins Auge falst — so wird 
es mir erlaubt sein, einige Erläuterungen zu geben. 


Es ist freilich nich 
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Die Arbeit beim Waggonbau ist in gewisser 
Beziehung eine Zusammensetzung schon fabrieir- 
ter Stücke. Diese Stücke werden tlfeils in den 
Ardennen, theils in Belgien fabrieirt; einige wer- 
den auch auf der andern Seite der deutschen 
Grenze hergestellt. 

Die Wirkung, welche das Amendement, das 
ich bekämpfe, ausgeübt hat, hat sich bei der 
General-Diseussion der Zölle gezeigt. Der Senat 
hat die Zollsätze auf fertige Waggons vom Aus- 
lande erhöltt, so dals die Waggon -Industrie, 
weiche einerseits durch die Zölle auf Eisen-Fa- 
brieate geschützt ist, andererseits noch durch 
einen Special-Zoll geschützt wird, dessen Höhe 
bei der Discussion vor dem Senat von der Waggon- 
Industrie selbst bestimmt worden ist. 

Der Herr Minister der öffentlichen Arbeiten: 
Der Vorschlag des Herrn Chavanne verstölst ge- 
gen die Handels-Verträge. 

Herr Reymond (Loire): Und was sollte aus 
unserm Schienen-Export nach Amerika werden? 
- Der Herr Berichterstatter: Gerade mit der 
Erwähnung dieses Punktes wollte ich endigen. 
Ich habe bemerkt, dafs man zuerst die betreffen: 
den Thatsachen prüfen müsse und dafs ich als- 
dann nachweisen würde, welche Prineipien dem 
in Rede stehenden Amendement zu Grunde 
liegen. 

Werden überhaupt in unserer Zeit, unter 
unserm Regierungs-System, Einfuhr-Verbote er- 
lassen? Würden solche durch die Beziehungen, 
die wir mit unsern Nachbar-Ländern eingegangen 
haben, gestattet werden? Ich weils wohl, dafs 
es seit dem Beginn dieser Discussion üblich ge- 
worden ist — und ich bin darüber mehr betrübt 
als erstaunt — auf der Tribüne den Namen eines 
Mannes als Muster in allen Dingen zu nennen, 
welchen ich lieber an diesem Ort nicht so oft 
hören möchte. (Beifall) Ich weils wohl, dafs 
es Pflicht ist, dafs wir uns nach dem erkundigen, 
was auf der andern Seite der Grenze passirt. Ich 
bin bestrebt, was sich an Gutem vorfindet, zu 
acceptiren und das Schlechte zu vermeiden. 
‚Aber, meine Herren, habe ich nicht das Recht 
zu sagen, dals man mit dieser Art von Argu- 
menten in unserer Discussion etwas Mifsbrauch 
getrieben hat? Man hat uns beständig das, was 
jenseit der Vogesen passirt, als Vorbild dessen, 
was wir zu thun haben, citirt, und zwar geschah 
dies, ohne dafs dagegen protestirt wurde. 

Ich bin‘ glücklich, dafs Herr Chavanne mir 
Gelegenheit gegeben hat, vor Ende dieser Debalte 
einen Protest zu erheben. 

Was, meine Herren, stellt man uns als ein 
Muster vor? Den wirthschaftlichen Organismus 
Deutschlands! Sie beachten aber nicht, dafs 


Deutschland eine durch eine eiserne Hand centra- 
lisirte Monarchie ist, dals wir aber eine Demo- 
kratie sind, welche frei bleiben will, frei in wirth- 
schaftlicher wie in politischer Beziehung. (Neuer 
Beifall.) 

Der Herr Präsident: Ich bringe den durch 
Herrn Chavanne eingebrachten Zusatz-Artikel zur 
Abstimmung. 

Die Abstimmung ergiebt, dafs der Artikel mit 
90 gegen 272 Stimmen abgelehnt ist. 

Die in Saint-Etienne erscheinende Fachzeitung 
»L’Echo des Mines et de la Metallurgie« vom 
12. August knüpft an die Mittheilung dieses 
Kammerberichts die. folgenden Bemerkungen: 

„Wir gehören zu denen, welche eine nützliche 
Initiative billigen, gleichviel woher sie auch kommen 
mag, und wir prüfen nicht die Persönlichkeit 
derer, welche die Initiative ergreifen. Auch billigen 
wir vollständig die Haltung des Herrn Ghavanne 
in dieser für die französische Eisenindustrie brennen- 
den Frage.“ 

„Wir machen Herrn CGhavanne nur einen Vor- 
wurf. Sein Antrag wäre gewils angenommen 
worden, wenn er ihn zu einer gelegeneren Zeit ge- 
stellt hätte, z. B. früher oder später. Die Kammer 
war im Begriff auseinander zu gehen, die Auf- 
merksamkeit war nicht erweckt worden. Alle 
Deputirten. hatten ihre Wahlen im Kopf. Und 
es hat nicht Jedermann wie wir denselben Re- 
speet vor der Initiative, gleichviel von wem sie 
ausgeht.“ 

„Kurz und gut, ein allgemeiner Feldzug gegen 
Aufträge für das Ausland ist nothwendig, und 
wir werden einen solchen unternehmen.“ 

„Der Minister der öffentlichen Arbeiten hat in 
gutem Glauben von der Tribüne aus behauptet, 
dafs die Eisenbahn-Gesellschaften im Ausland nur 
das bestellen, was in Frankreich nicht gemacht 
werden kann. Es wäre aber so leicht gewesen 
dem Minister zu erwidern, dafs die Wagenräder 
und Bandagen, welche man so flott im Ausland 
bestellt, ebenso flott auch in Frankreich her- 
gestellt werden können. Auch ist nicht mehr 
das Uebermals an industrieller Thätigkeit vor- 
handen, welches die Aufträge von Frankreich ab- 
lenken würde.“ 

„Wenn wir recht unterrichtet sind, wird sich 
der Senat mit der Frage beschäftigen. Depu- 
tirte und Senatoren haben eine Agitalion in diesem 
Sinne eingeleitet, welche mehr Erfolg im 
Senat als in der Kammer haben wird.“ 

„Wir werden auf diesen Gegenstand zurück- 
kommen. Wenn man es verhindert, dafs 
dem Ausland Bestellungen ertheilt werden, so 
ist dies kein Schulz, sondern patriotische Ge- 
rechtigkeit.“ B. 
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Eingesandt. 
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Noch einmal die Vertretung der deutschen Eisen- und Stahl-Industrie in der 
politischen Presse. 


y* 


Mit grofser Freude hat der Einsender in dem 
Septemberheft von »Stahl und Eisen« die Aus- 
führungen des Herrn Schlink über die Nothwen- 
digkeit einer besseren Vertretung der deutschen 
Eisen- und Stahlindustrie in der politischen Presse 
gelesen. Auch er verneint die Frage, ob eine 
genügende Zahl verbreiteter einflufsreicher Zei- 
tungen sich der Interessen der genannten In- 
dustrie mit dem erforderlichen Verständnils und 
der nöthigen Wärme annimmt, und stimmt auch 
darin Herrn Schlink zu, dafs ein grofser Theil 
der in unseren Tagesblättern üblichen, politischen 
Kannegielsereien des Drucks und Papiers nicht 
werth ist. Vom Standpunkte des praktisch Lhä- 
tigen und, wie er glaubt, das Zeitungspublikum 
ziemlich genau kennenden Journalisten aus möge 
aber dem Einsender bezüglich der Durchführung 
des von Herrn Schlink angedeuteten Planes einige 
Bedenken hier darzulegen gestattet sein. 

Vor Allem ist davor zu warnen, in denselben 
Fehler zu verfallen, den Herr Schlink den meisten 
der jetzt erscheinenden Zeitungen mit Recht vor- 
wirft, wir meinen den Fehler der Einseitigkeit. 
Wir glauben, ebenso rasch wie das Publikum 
durch politische Kannegielsereien übersättigt werden 
kann, ebenso leicht kann es auch einer zu grolsen 
Inanspruchnahme der Spalten des von ihm zu 
lesenden Organs durch Erörterungen über indu- 
strielle Verhältnisse überdrüssig werden. Die Haupt- 
sache einer wirksamen Vertretung der genannten 
Interessen bleibt immer die Tendenz des Blattes, 
will sagen, das darauf gerichtete Bestreben, die 
Interessen der deutschen’ Eisen- und Stahlindu- 
strie wie der deutsch-nationalen Industrie über- 
haupt in allen Theilen des Blattes wahrzunehmen. 
In allen Theilen sagen wir und denken dabei in 
erster Linie an die Thatsache, dafs die gemein- 
falslichen Darlegungen, welche dem grolsen Pu- 
blikum die Grundlagen und den Umfang des Schaf- 
fens der Mitglieder des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute erläutern sollten, erschienen sind — 
in der »Kölnischen Zeitung«, demselben Blatte, 
von welchem Herr Schlink sagt, dafs es den ge- 
mälsigten Freihandel vertrete, von welchem aus 
sie es für erforderlich erachte, alle schutzzöllne- 
rischen Tendenzen und damit auch die Bestre- 
bungen der Eisenindustriellen auf handelspolitischem 
Gebiete zu bekämpfen. Nun wird Herr Schlink 
entgegnen, dafs eben kein anderes einflulsreiches 
Blatt besteht, durch welches man dem grolsen 
Publikum derartige Darlegungen zugänglich machen 
könne. Und da ist eben der Punkt, in welchem 
wir unsere Meinung über den Weg, wie eine 
bessere Vertretung der genannten Interessen er- 
möglicht werden könne, kurz darlegen wollen. 


Eine neue Zeitung ins Leben zu rufen, ist nicht 
so leicht und auch auf Jahre hinaus nicht so 
rentabel, wie Herr Schlink vielleicht denkt. Unter 
allen Umständen erscheint es uns daher besser, 
derartige Bestrebungen an Bestehendes a 
lehnen, als sie gleich in einem eignen, neuen“ 
Organ zur Geltung bringen zu wollen. Nun giebt 
es, wie Herr Schlink selbst zugiebt, eine ach- 
tungswerthe, den in Rede stehenden Interessen 
sympathisch entgegenkommende Provincialpresse, 
und insbesondere begrüfst Herr Schlink die Ver-- 
schmelzung der Essener und der Westfälischen Zei- 
tufg in ein einziges grölseres Organ, das vielleicht 
den Keim zu einer gröfseren Entwicklung in sich 
trägt. Nun meinen wir, diesen Keim. zu ent- 
wickeln, sei nicht lediglich Sache des Blattes selbst, 
sondern dazu könne und müsse eben die um eine‘ 
wirksame Vertretung ihrer Interessen verlegene 
Industrie auch das Ihrige thun. Wir erinnern 
uns, dals Herr Schlink in einem Vortrage zu 
Düsseldorf »über die gesellschaftliche Stellung = 


deutschen Ingenieurs« auch die Unterstützung der 
freihändlerischen Blätter, in specieder »Kölnischene, 
berührte und die Berufsgenossen dazu aufforderte, 
in solchen Blättern nicht allein keine industrieltä 
Inserate zu veröffentlichen, sonden nicht einmal 
die Geburt ihrer Herren Söhne und Töchter in 
denselben anzuzeigen. „Das hilft!“ fügte er damals 
unter grofser Heiterkeit der Versammlung hinzu. 
Ja, wenn es nur geschähe, oder sagen wir lieber, - 
wenn nur nicht das Gegentheil geschehen würde! 
Gerade die Organe, welche die Interessen der 
Eisen- und Stahlindustrie bisher unterstützt haben, ° 
müssen durch zahlreichere Annoncenaufträge in 
die Lage versetzt werden, dem redactionellen 
Theile ihrer Blätter grölsere Opfer auferlegen zu 
können. Eine Zeitung kann ohne Annoncen über- 
haupt nicht bestehen, wie jeder weils, der nur 
einen oberflächlichen Blick in das Zeitungswesen 
gethan hat; hier gilt es, zunächst die provincielle 
Presse zu unterstützen, um sie dadurch mehr und 
mehr in die Lage zu bringen, den »Weltblättern« 
Goncurrenz und zwar wirksame Concurrenz machen 
zu können. Nebenbei ist es natürlich auch von 
gröfster Wichtigkeit, dafs ein derartiges, die In- 
teressen der Eisen: und Stahlindustrie warm ver- 
tretendes Blatt Zusendungen von Beiträgen für 
den redactionellen Theil aus dem Kreise der In- 
dustriellen, des Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute, des Vereins zur Wahrung der wirthschaft- 
lichen Interessen u. s. w., erhalte. Kurzum noch - 
einmal — lieber Anlehnung an das Bestehende, als 
grofse neue Versuche, deren Resultate zum minde- 


sten sehr zweifelhaft genannt werden müssen! 
j B—r, 


Te 
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Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 


Deutsche Reichs-Patente. Nr. 23025 vom 28. November 1882. 
Nr. 22492 vom 18. October 1881 Henry Roberts in Pittsburgh, Allegheny County, 
ae RR AN Pa. VESLA: 


Goover Long in Richmond Furnace, Staat iS ’ 
Bahn \ 979 et Drahtzuführungsvorrichtung. 


Pennsylvania, V.S. A. nr : 

Am Fufsboden ist eine Leit- 
rolle ©, deren Kolben oder Ge- 
häuse eine Schutzplatte J mit 
Führungsschlitz besitzt, verstell- 
bar an zwei Stangen F\, die bis 
zur Decke des Locals reichen, 
befestigt. An diesen Stangen F 
gleitet ein dem ersten ähnlicher 
Kloben E mit Rolle D. An 
diesem sind unten und oben 
Tauösen vorgesehen. An der 
unteren hängt die Handleine X 
und an der oberen ist eine 
zweite über die an der Decke 
befestigte Laufrolle @ geschlagene 
Leine H angeknüpft, an welcher 
das Gegengewicht I Nängt. Wenn 


Steinerner Winderhitzungsapparat. 


Ein Whitwellscher Wind- 
erhitzungsapparat wird . mit 
Kammern combinirt, in wel- 
chen das Gas oder die Ver- 
brennungsluft vorgewärmt 
wird, bevor es in den Haupt- 
apparat tritt. Die gruppenweise 
angeordneten Feuerzüge des 
Winderhitzungsapparates, wel- 
cher aus feuerfesten Steinen 
oder Blöcken angelegt wird, 


Fig. 2. 


“ca 


‚werden diagonal in entgegengesetzter Richtung neben- 
einander gestellt. Hierbei wird der Mauerverband 
durch die horizontalen Verbandziegel B, durch die 
Verbandziegel D und F, Halbziegel I und die ganzen 
Ziegel @ gebildet. 


Nr. 22436 vom 1. August. 1882. 


Gustav Winter in Laufach. 


Vorrichtung zum Wärmen des Bodens bei Cupolöfen. 


Bei diesem Ofen 
sind in dem auf dem 
Sockel liegenden un- 
‚teren Theile des ge- 
mauerten Mantels die 
Oefinungen a ange- 
bracht und an der 
Gicht b eine schwere 


der laufende Kloben oben ist, steht das Gegengewicht 
auf dem Boden. P endlich ist eine in einem Bock 
ruhende Leitrolle. Der Draht »m läuft von der Spule B 
um C über D und unter P fort in ein Säurebad und 
den Ofen nach dem Metallbad und von hier durch 
die Putzmaschine nach der Aufwindetrommel. Es 
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N } R 
- Gulseisenplatte c, N können viele Dräthe zu gleicher Zeit behandelt werden. 
welche erforderlichen- ° N 
falles durch Ver- En 
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schmieren mit feuer- 
festem Materiale dicht 
abschliefst. Sobald 
der Ofen die noth- 
wendige Temperatur 
hat, wird e bei b einge- 
schoben und gleichzeitig der Ventilator in volle Thätig- 
keit gebracht. Die heifsen Gase sind nun gezwungen, 
bei «a auszutreten und wärmen den Boden des Ofens 
so vollständig vor, dafs das erste abfliefsende Metall 
Bon zu den feinsten Gulsarbeiten verwendet werden 
ann. ? 


7 


Nr. 23056 vom 1. November 1889, 


Robert Jerome Eberts und John Lawrence 
Lee in Newyork, V.S. A. 


Verfahren zur Herstellung einer Wärmeschutzmasse. 


Mit Theer und Asphalt behandelte erschöpfte 
Gerberlohe, Korkabfall, Sägespäne und ähnliche 
Stoffe werden mit CGement, Gips, Sand und Wasser 
zu einer anfangs bildsamen, dann aber erstarrenden 
Masse mit oder ohne Zuschlag von Haaren oder 
Fasern vereinigt, indem man die Lohe u. s. w. in 
fein zertheiltem Zustande und unter Erwärmung mit 
Theer und Asphalt tränkt, dann durch Zumischen 
von Gips stumpf macht und schliefslich, abgekühlt 
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oder noch warm, mit CGement, Gips, Sand und Wasser 
zu einem handlichen Brei verrührt. ‘Die erhaltene 
Masse kann zu Platten und Blöcken mit Hilfe von 
Pressen u. dgl. geforınt werden. 


Nr. 21698 vom 25. August 1882. 
William Fothergill Batho in London. 


Verbrennungsraum an Regenerativöfen, 


€ ® 


£ 


\ 
\ 
Bei a Gonstruetion wird der Verbrennungs- 
raum aulser directer Verbindung mit den Regenerator- 
kammern hergestellt, letztere sind zwischen dem Ofen 
und dem Schornstein angeordnet. 

Bei dieser Anordnung sind A die Luftgenerator- 
kammern, D die Luftzüge von den Generatorkammern 
nach dem Verbrennungsraum des Ofens; C sind die 
Oeffnungen, durch welche die Luft in den Verbrennungs- 
raum eingeführt wi rd; D sind dieGasgeneralorkammern, 
E die Züge von den Regeneratorkammern, F die 
Oeffnungen, durch welche das Gas in den Ver- 
brennungsraum des Ofens eingeleitet wird. 


Nr. 230927 vom 28. November 1882. 


Henry Roberts in Pittsburgh, 
Par: V.9..; 


Reinigungsapparat für Draht. 


Allegheny-Gounty, 


Stelle, wo der Draht m aus dem Zink- 
auf den Rand der Wanne ein 
eiserner Kasten K mit Schlitz für den Durchgang 
des Drahtes angebracht. In demselben befinden sich 
zwei durch aufsen liegende Getriebe verbundene in 
entgegengesetzter Richtung rotirende Walzen L mit 
den Längsrippen !. Die Walzen L sind so gelagert, 
dafs je 2 Rippen ! immer gegenüber zu stehen kom- 
men, jedoch noch Raum für den durchlaufenden 
Draht m lassen. 


An der 
bad Z austritt, ist 
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Wellen P gelagert, 
die Schubstangen R die federnden Stopfer 7 
und hergehende Bewegung setzen. Um die Federung 
der Stopfer T' zu erreichen, sind dieselben aus einer 
am Ende hohlen Stange A, an welche die Schub- 
stange R 
der in der die Feder Q enthaltenden Höhlung gleitet, | 
zusammengesetzt. 
fallen kann, 
Stift 7", 


welche durch die Walzen L mit einem gewissen Drucke 
gegen den aus dem Metallbade Z kommenden Draht m 
geprelst wird und diesen reinigt. 


. 
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Kastens K sind zwei rolirende 
die durch die Excenter P! und 
7 in hin-- 


Aufserhalb des 


angreift und dem eigentlichen Stopfer 7, 


Damit der Stopfer T nicht heraus | 
trägt er einen in einer Nut arbeitenden 


Der Kasten K wird mil Schlackenwolle gefüllt, 


Nr. 23230 vom 2%. December 1882. 4 


Gebr. Schmidt in Schwelm, Westfalen. 


Y 
® 
Drahtwalzwerk, bestehend aus drei Walzen mit can- i 
” 


nelirtem Caliber. i 
Die Herstellung dreikantig cannelirten Drahtes 
oder Feineisens erfolgt mittelst dreier Walzen, deren 


mittlerer Theil convex gestaltet ist, während sich die 
ebenen Theile der Walzen berühren. E) 


Nr. 20102 vom 16. März 1882. 3 


A. Haarmann in Osnabrück. h 


Eisenbahnoberbau mit zweitheiligen Schwellenschienen. 

Zwei hohe Schienen A und 
A', deren gebogene Fülse b 
und b' in die Bettung eingreifen, 
werden in kurzen Entfernungen 
mit dem Zwischenstück e durch 
zwei senkrecht übereinander 
liegende Niete oder Schrauben 
d so miteinander verbunden, 
dafs dieselben bei versetztem Stols zu einer Schwellen- 
schiene sich gestalten. Bei Weglassung des Zwischen-" 
stückes ce erhalten die Schwellenschienen Zähne und 
Nuten, welche conisch, halbrund oder ähnlich geformt 
sind. An den Stöflsen dient eine der Schienen als 
Lasche. Zu den Querverbindungen werden L-förmige 
Stäbe verwendet, welche an den Enden angeschweilste 
Winkel bekommen, die gleichzeitig die Neigung der 
Fahrstränge sichern. 4 


98. November 1882. 


Henry Roberts in Pittsburgh, Alleg gheny- County 
a: v S. A. 


Mitnehmvorrichtung an Drahtziehtrommeln. 


Die rotirende senk-- 
rechte Welle A trägt die 
Mitnehmerscheibe 5; auf 
deren Oberseite ist eine 
concentrische Nut b aus- 


Nr. 23093 vom 


DE 


RDDEGGL 


£ E SS gespart, deren Tiefe nach 
FÜ‘ S hinten zunimmt. Der 
Grund der Nut ist mit 

Holz ausgefüttert. Die 

s 
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Windetrommel D besitzt an ihrer Unterseite einen 
der Nut 5 entsprechenden Vorsprung d. Wenn durch 


Niedergehen der Ausrückstangen F, welche oben 
Frietionsrollen f tragen, die Trommel D sinkt, so 


wird der Kamm d den Mitnehmer B auf irgend einer 
Stelle berühren. Wenn dies auf der vollen Scheibe 
geschieht, so wird die Trommel B schief gestellt 
werden, so weit es ihr absichtlich weit gebohrtes 
Nabenloch erlaubt. Die hierdurch erzeugte Reibung 
der Trommel D und der Welle A genügt, um die 
Bewegung der ersteren einzuleiten, während der Kamm 
d in den flachen Anfang der Nut © eintritt und in 
derselben fortschreitet, bis er am Ende derselben die 
feste Kuppelung von B und D bewirkt. 


Nr. 22277 vom 4. Juli 1889. 
L. Man.ns 


Puddelofen mit Vorwärmherd. 


WII N 


taedt in Kalk bei Köln. 
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a bezeichnet den Generator, b den Ofenherd, ce 
- und d die Arbeitsöffnungen, e den seitlich von der 
Feuerbrücke gelegenen Vorwärmer. Ein kleiner Theil 
der in « erzeugten Generatorgase, welche sich vor 
ihrem Eintritt in den Herd mit erhitzter Luft ver- 
mengen, geht durch e, wo das Roheisen bis zum Hell- 
roth erhitzt wird, nach b. 


Nr. 223629 vom 22. März 1882. 
F. Asthöwer & Co. in Annen. 


Neuerungen im Antrieb von Walzenpaaren mittelst 
Liemen. 


nd =) 
Fig.2. 


Die einzelnen Walzen der 


Walzenpaare einer 
Walzenstrafse werden durch Riemen oder Seile von 
zwei Triebwellen aus ohne Anwendung von Kamm- 


walzen angetrieben, indem entweder die Riemen oder 
Seile unmittelbar auf Scheiben laufen, die auf den 
vorspringenden Walzenzapfen befestigt sind (Fig. 2), 
oder indem die Achse der Antriebsscheibe in einem 
besonderen Ständer gelagert und mit der zu treiben- 
den Walze gekuppelt ist, wie bei der Anwendung auf 
ein Dreiwalzwerk (Fig. 1). Die Walzenpaare können 
auch unter gleichzeitiger Anwendung von Kammwalzen 
mittelst Riemen oder Seile unmittelbar betrieben wer- 
den (Fig. 3), wobei die Kammwalzen (Stirnräder) ent- 
weder auf den vorspringenden Walzenzapfen befestigt 
oder in besonderen Ständern gelagert sind, wie bei 
der Anwendung dieses Verfahrens auf den Antrieb 
zweier benachbarten Walzenpaare mittelst einer ge- 
meinschaftlichen Riem- oder Seilscheibe (Fig. #). End- 
lich kann auch die Uebertragung der Bewegung auf 
die Gegenwalze mittelst einer starken, über Spannrollen 
laufenden Schnur erfolgen (Fig. 5). ‘ 


1882. 
Allegheny - County 


Nr. 23026 vom 28. November 


Henry Roberts in Pittsburgh, 
Psa,,-V: SA; 
Glühtopf für Draht. 


Die Glühtöpfe D, aus 
Gulseisen gefertigt, bilden 
einen ringförmigen Raum, 
haben oben an ilırer Aufsen- 
seite einen ringsum laufen- 
den Flantsch D! an der 
Aufsenseite der inneren 
a Wand zwei einander gegen- 
r überstehende Nasen D?, und 
werden mit den ringförmi- 
gen Deckeln # geschlossen. 
: Sie werden in die eisernen 
B TR, Muffeln DB eines gröfseren 

on Ofens einer über den an- 
deren gesetzt. 

Zum Einsetzen und Her- 
ausheben der Töpfe wird 
ein eigenthümliches Hebe- 
zeug angewandt. Eine Zange 


RR hängt mittelst der an den 
ge Armen GG? H? befestigten 
SER Ketten Man dem Haken eines 


en u 11 mm q Krahnes, während ihre Arme 
= G H mit den Haken @' MH! 
unter den Flantsch D' des Topfes D greifen. Auf 
dem Kopf K' der Stange X, die in einer mit dem 
Zangenniet I verbundenen Schleife J hängt, ruht eine 
runde Trageplatte Z, ein wenig kleiner als die centrale 
Oeffnung der Töpfe D, aus der aber am Rand zwei 
einander gegenüberstehende Stücke ausgeschnitten 
sind. Die Platte 4 wird demnach, wenn diese Aus- 
schnitte über den Nasen D? liegen, diese letzteren 
passiren können. Die Länge der Stange X ist nun 
so gewählt, dafs, wenn die Haken @' H' unter den 
Flantsch D! fassen, die Platte Z die Nasen D? passirt 
hat und durch eine Drehung um 90° unter die Nasen 
D? greif. Um die Drehung zu erleichtern, besitzt 
die Platte Z auf ihrer Oberseite zwei Anfalsrippen !. 
Jelzt kann der Topf D-aus der Muffel B gehoben bezw. 
in dieselbe gesetzt werden. Um die Zange loszumachen, 
ist nichts weiter nöthig, als die Arme @ FH auseinander 
zu ziehen, bis die Haken @'M' den Rand D! frei- 
geben und die Platte Z so zu drehen, dals die Aus- 
schnitte wieder die Nasen D° passiren können. 
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Nr. 22993 vom 31. Mai 1882. 


Bulls Iron and Steel Gompany Limited in 
Liverpool, England. 


Darstellung von schmiedbarem Eisen. 
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Eisens geschieht 


» schmiedbaren 
durch Reduction von Erzen vermittelst stark erhitzten 


Die Darstellung 


Wassergases in einem ‘auf gewöhnliche Weise mit 
festenı Brennmaterial beschickten Hochofen. Die aus 
dem Brennmaterial des Ofens P mit heilser Luft ent- 
wickelten Generatorgase kommen in der Regenerator- 
kammer % mit durch Ventil 7 einströmender Luft 
zur Verbrennung. Die Verbrennungsgase entweichen 
durch Ventile 9, Leitung $ und einen Schornstein 
ins Freie. Sobald die Regeneratorkammer einen ge- 
nügend hohen Hitzegrad erreicht hat, wird die heifse 
Luft für Ofen P durch Schlufs des Ventils N abge- 
stellt, und ebenso wird das Ventil @ für die Ver- 
brennungsgase aus R, sowie das Ventil 7’ für die Ver- 
brennungsluft in # geschlossen. Dagegen läfst man 
durch Ventil Y Dampf unter Druck in den’ Raum R. 
Derselbe wird in dem Regenerator überhitzt und 
konmmt in dem Raum P mit dem glühenden Brenn- 
material in Berührung. 


Das hier sich bildende Wasserstoff- und Kohlenoxyd- 
Gasgemisch gelangt durch den Druck des Dampfes 
und das geöffnete Ventil 4 durch Düsen in das Ge- 
stell des Hochofens, wo es mit durch andere Düsen 
eintretender erhitzter Luft verbrennt. 


Nr. 23206 vom 19. September 1882. 
William Wirt Ghipman in Newyork. 


Anwendung heifser Gebläseluft bei der Flufseisen- 
erzeugung im Flammofen. 


Auf die Oberfläche des in einem Flufseisenflamm- 
ofen befindlichen Metalls läfst man ein Heilsluftgebläse 
einwirken, wodurch das Roheisen bis zu irgend einem 
beliebigen Grade entkohlt wird. Das so gewonnene 
Metall wird in geschmolzenem Zustande aus dem Ofen 
abgelassen, wodurch die Manipulationen des Zängens 
der Luppen ganz in Wegfall kommen. 


Nr. 31528 vom 21. October 1881. 
(Zusatz- Palent zu Nr. 18403 vom 21. October 1881.) 
G.W. Hasenclever Söhne in Düsseldorf. 


Verfahren, Muttern aus Flacheisen ohne Abfall zw 
pressen. 


Die Mullern werden in 
der durch beistehende Figur 
dargestellten Lage zu ein- 
ander aus einem Flacheisenstabe geprelst, welcher 
so breit genommen wird, wie die Seite ef des 
Multernsechsecks werden soll. Die Dicke des Stabes 
wird so bemessen, dafs genügend Material in die 


Matrize kommt, um, beim Auspressen der Mutter mit ® 


dem nothwendigen Loch, die nachfolgende obere und 
untere Mutternecke zu ergeben. 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


Puddel-BRoheisen. 


2 m 
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Gruppen-Bezirk. 


Monat August 1889. 


Spiegeleisen. 


Bessemer-Roheisen. 


Thomas-Roheisen. | 


Giefserei- Roheisen 
und 


- Gufswaaren I. Schmelzung. | 


Gielserei-Roheisen 


Summa 


welche Fragebogen 
nach Schätzung 


Production der Werke, 
nicht beantwortet haben, 


Production im August 1883 

Production im August 1882 

Production im Juli 1883 

Produetion vom 1. Januar bis 31. August 1883 
Production vom 1. Januar bis 31. August 1882 


Werke, | Produetion. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. : 36 61 608 
(Rheinland, Westfalen. » 
Ostdeutsche PUDDENIE U ee 13 29 362 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. . . Rn 1 1306 
(Sachsen, Thüringen. j 
Norddeutsche Gruppe . . 1 2 882 
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe 10 37151 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe . . a . 41 851 
(Saarbezirk, Lothringen. ) 
Puddel-Roheisen Sunıma 70 174 140 
(im Juli 1883 70 173 704). 
Nordwestliche Gruppe. 15 5569 
Mitteldeutsche Gruppe a Le: = — 
Süddeulsche Gruppen. “ns... 0% 1 — 
| Spiegeleisen Sıumma 14 5569 
(im Juli 1883 13 7924) 
Nordwestliche Gruppe . 14 RuIaBN 
VBstdentsche Grusel: 1 3895 
Mitteldeutsche Gruppe. » . 2... 1 915 
Süddeutsche Gruppe . » » 2... 1 1800 
Bessemer-Roheisen Summa ru 41 542 
(im Juli 1883 19 38 844) 
Nordwestliche Gruppe T 22 791 
Norddeutsche Gruppe . 1 5 750 
Süddeutsche Gruppe 2 2705 
Südwestdeutsche Gruppe 4 8995 A 
Thomas-Roheisen Summa 14 36 TR 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen ? 78 383 
(im Juli 1883 ? 72 913) 
Nordwestliche Gruppe . 7 9 201 
Ostdeutsche Gruppe 8 1145 
Mitteldeutsche Gruppe. 1 838 
Norddeutsche Gruppe . 1 1125 
Süddeutsche Gruppe N) 8.388 
Südwestdeutsche Gruppe 4 2 671 
Giefserei-Roheisen Summa 30 23 366 
(im Juli 1883 33 24 919) 
Zusammenstellung. 
Puddel-Roheisen . 174 140 
Spiegeleisen . : 5 569 
Bessemer-Roheisen . 41 542 
Thomas -Roheisen 36 841 


23 366 
281 458 


2 100 


283 598 


271446 
231 960 
2 235 872 
2 053 759 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 
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Doppel-Puddelofen. 


Herr Hüttendireetor Otto Springer in Hermanns- 
hütte, Böhmen, theilt mit, dafs er sein Patent No. 
19056 vom 21. Januar 1582 den Herren Gebr. Röchling 
in Völklingen a. d. Saar übertragen habe. Aus den 
weiteren Mittheilungen der letztgenannten Herren ent- 
nehmen 'wir nachstehende Notizen über die Resultate, 
die mit einem Doppel-Puddelofen auf dem Eisenwerk 
Völklingen erzielt worden sind. 

„Es wurden in 8 Schichten a 12 Stunden mit 
9 Oefen verarbeitet: 220 Chargen Roheisen a 300 Kilo 
— also pr. Ofen rund 13,8 Chargen pr. Schicht bei 
einem durchschnittlichen Abgange von 3,98 % und 
einem durchschnittlichen Kohlenverbrauche von 56,9%. 

Es verarbeitete demnach ein Ofen pr. Schicht 
im Durchschnitt. . . . 4125 Kilo Roheisen, und 
lieferte ag? . .. 3960 „. Luppeneisen 
bei einem Verbrauch von 9953 = „Kohlen: 


Das verarbeitete Roheisen, aus purem Minette-Erz 
mit Schweils-Schlacke erblasen, stammte von den 
Hütten Maizieres und Noveant bei Metz und war in 
der Qualität dem gewöhnlichen Luxemburger Affinage- 
Eisen höchstens gleich, zum Theil weit geringer. 

Die verwendeten Kohlen sind ganz mager, im 
höchsten Grade schiefrig und geben dem Volumen 

nach zwischen 50—70 % Asche und Schlacke. 

Das daraus producirte Eisen ist von ganz vorzüg- 
licher, besonders reiner Qualität und stehen Proben 
auf Verlangen zur Verfügung. 

Zerreilsproben, aus 25 mm Rundeisen hergestellt, 
ergaben folgende Resultate: 


Bruchfestigkeit = 37,58 kg — 38,46 kg — 37,65 kg, 


Dehnung = U — M% — 36%, 
Contraction = 56% — 3% — 31%. 


Es sind aus dem in den Patentöfen hergestellten 
Luppeneisen bereits die verschiedensten Fabricate, 
Handelseisen aller Art, Hufstäbe, Nieteisen, Bandeisen, 
Schwarz- und Weilsblech mit bestem Erfolge hergestellt 
worden. “ 

Da die Herren Gebr. Röchling ausdrücklich die 
Richtigkeit der genannten Zahlen garantiren, so wird 
ohne Zweifel der Springersche Puddelofen die älteren 
Systeme vermöge seiner vorzüglichen Resultate ver- 
drängen, zumal die jetzigen Inhaber des Patents sich 
bereit erklären, das System Springer den Hüttenbesitzern 
zu überlassen. 

Wir knüpfen an diese Notiz noch die Bemerkung, 
dafs auch die Siemensschen Gas-Puddelöfen, von den 
Herren Le fils de Wendel & Cie. in Styringen im 
Jahre 1869 im Grolsen angelegt, eine nicht geringe 
Aufregung unter den Walzwerks - Technikern hervor- 
brachten. Auch der einige Jahre später erfundene 
Bicheroux-Doppel-Puddelofen ergab ähnliche vorzüg- 
liche Resultate, wie heute der Springersche Ofen. 
Nichtsdestoweniger wurden Siemens und Bicheroux 
Oefen bald darauf durch den Pernot-Puddelofen in 
den Schatten gestellt. Alle drei Systeme haben es 
nicht vermocht, den alten Puddelofen aus dem Felde 
zu schlagen; im Gegentheil, wir glauben sagen zu 
dürfen, dafs die genannten Gas-Puddelöfen auf die 
Dauer sich nicht bewährt haben. 

Soweit wir uns ein Urtheil erlauben dürfen, besteht 
die Springersche Erfindung im wesentlichen darin, 
dals zwei Siemens-Puddelöfen hintereinander gelegt 
worden sind. Oder anders ausgedrückt: Herr Springer 
hat zwischen zwei Siemenssche Gasfeuerungen zwei 
Arbeitsherde gelegt, während Siemens nur einen 
Herd hatte. Die Vortheile dieser Einrichtung sind 
nicht zu verkennen, und werden wir auch bald in 
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die Lage kommen zu hören, wie sich Springers System 
im Grofsen bewährt, da nach Mittheilung der Herren 
Gebr. Röchling das Völklinger Eisenwerk eine grölsere 
Anlage zu bauen im Begriff steht. Entsprechen die 
heutigen glänzenden Resultate den gehegten Er- 
wartungen, so wird jedes Puddelwerk gezwungen sein, 
das neue System anzuwenden, wenngleich dasselbe 
eine vollständige Revolution in der Anlage des Werks 
verlangt. Abgesehen von der neuen Anlage der Oefen 
selbst, handelt es sich aufserdem um die Schaffung 
von Siemens-Gas-Generatoren, die bekanntlich vor- 
theilhaft nur mit Gaskohlen arbeiten. Es ist daher 
um so überraschender, wenn es dem Eisenwerk Völk- 
lingen gelungen ist, aus einem geringwerthigen Roh- 
eisen eine SO vorzügliche Qualität Nieteisen mit nur 
3,98 % Eisenabbrand herzustellen, und zwar vermittelst 
Kohlen! die dem Volumen nach bis 70% Asche und 
Schlacken enthalten. Unstreitig liegt hier ein glänzen- 
der Erfolg vor, der alle bisherigen Erfahrungen im 
Puddelprozefs, namentlich bezüglich des Abbrands 
und des Kohlenverbrauchs, über den Haufen wirft. 
6 


Notizen über den Siemens-Martin-Stahlprocefs bei 
dem Grazer Südbahn-Walzwerke.. 


Von Julius Prochaska, Hüttendirector in Graz. 


Nachdem meine vereinfachte Construction der 
Siemens-Martin-Stahlöfen, die sich im wesentlichen 
durch die Hinweglassung des Siemensschen 
Syphons zur Ansaugung der Generatorgase, durch 
die Anwendung von horizontalen vor den Oefen 
liegenden Regeneratoren, durch die einfache 
Mischung von Luft und Gas, welche beide Gasarten 
nur je in einem Kanale zum Ofen aufsteigen 
und durch eine sowohl horizontale als auch verticale 


Neigung direct auf das Stahlbad geführt werden, und: 


endlich durch die stark convexe statt concave 
Form des Gewölbes über der Herdsohle, von der 
gewöhnlichen bisher üblichen Ofenconstruction unter- 
scheidet, nun seit ca. 5 Jahren in ununterbrochenem 
Betriebe ist, so nehme ich keinen Anstand, die Be- 
triebsresultate dieser Oefen zu veröffentlichen, um 
einen Vergleich mit anderen Ofenconstructionen zu er- 
möglichen. 

Ich mufs jedoch von vornherein der mehrfach ge- 
theilten Ansicht, dafs in den von mir gebauten Oefen 
die Entkohlung des Bades nur unvollkommen durch- 
geführt werde, entgegentreten und anführen, dafs in 
jeder Charge das Bad auf 0,12 bis 0,14% (C. entkohlt 
wird und dafs nach Erreichung der diesem Kohlen- 
stoffgehalte entsprechenden Probe erst die Rückkohlung 
mittelst Ferromangans durchgeführt wird, um Stahl 
der gewünschten chemischen Zusammensetzung und 
der dieser Zusammensetzung entsprechenden Härte 
und Festigkeit zu erhalten. 

Die nach meinem Systeme gebauten 2 Stahlöfen 
haben einen Fassungsraum von 12500 kg pro Charge. 

Ich theile hiermit die Resultate der letzten CGam- 
pagne der hier befindlichen vier Stahlöfen mit, und 
zwar: Der Ofen Nr. 1 wurde am 27. September 1882 
in Betrieb gesetzt und machte seine letzte, die 431. 
Charge am 4. Mai 1883. 

Der Ofen Nr. 2 erzielte 539 Chargen vom 
30. August 1882 bis zum 2. Juni 1883. 

Öfen Nr. 1 war daher S Monate und 7 Tage, 
Ofen Nr.2 9 Monate und 3 Tage unausgesetzt im 
Betriebe, ohne Reparaturen des Ofengemäuers nöthig 
zu haben. 
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Die einzigen Stillstände wurden durch die Reini- 
gung der Gasventile bei den Generatoren herbeigeführt 


‚und dauerte eine solche Reinigung, die ungefähr nach 


u 


einmonatlichem Betriebe nöthig wurde, 3 his 6 Stunden. 
Die Betriebsresultate dieser beiden Oefen während 
der erwähnten Ofencampagne waren folgende: 
Der Verbrauch bei beiden Oefen innerhalb dieser 
Betriebszeit betrug 
an weilsem Roheisen . . . 
„ grauem % Er 


2452300 kg 
1358300 
Summa . . 3810600 kg 
an Alteisen und Bruchstahl . 8403630 „ 
se herromangan ....)..=-. 2 2042460 5 
Summa Eisenmaterial . . 12418690 kg 


an Schmelzkohle (Leobner 
Mittelkonlessere 2 27 208#.2..9060.0007% 
„ an Wärmkohle (Köflacher 
En p ara 7-3 028200 7, 
Die Erzeugung beider Oefen 
war an Stahlingots . 11 714458 „ 
Somit wurden pro 100 kg Stahlingots ver’ 
wendet: 
an Roheisen . . e 32,53. Kr 
„ Alteisen und Bruchstahl a ER 
ER KEITOMANSAII 2.48 le meta RZ Ash 
Summa Eisenmateriale . „ . 106,00 kg 
an Sehmelzkohle. „a. „u 22. 2.77543,19° 7, 
Bu Wärmkohle, se are 25,802, 


Die Erzeugung von 11714458 kg Stahlingots ver- 
theilt sich nach Abschlag der Pausen, welche durch 
die Reinigung der Gasventile und durch den Stillstand 
am Florianifest verursacht waren, auf 488 Arbeits- 
tage, daher in runder Ziffer eine Erzeugung per 
Öfen in 24 Stunden von 24000 kg Stahlingots 
resultirt. 

Meine Ofenconstruction wurde von der Gesellschaft 


John Gockerill in Seraing angenommen und habe 


das Ofengewölbe 


ich im Laufe dieses Sommers den ersten Stahlofen 
nach meinem System auf 15000 kg Einsatz in Seraing 
gebaut und denselben im Monat Juli d.J. mit den 
besten Erfolgen in Betrieb gesetzt. 

Die beiden anderen Stahlöfen, welche blofs 5500 kg 
Einsatz und verticale Regeneratoren besitzen, bei 
welchen jedoch die Gas- und Lufteinströmung, sowie 
nach dem vorher beschriebenen 
Systeme durchgeführt ist, hatten einen viel höheren 
Kohlenverbrauch. 

Der Ofen Nr. 3 war vom 24. März 1882 bis 
59. December 1882, also durch volle 9 Monate, 
in unausgesetztem Betriebe und erzielte 583 Chargen 
ohne jegliche Ofenreparatur. 

Der Ofen Nr. 4 schmolz vom 24. September 1882 
bis 24. März 1883, also durch 6 Monate, 497 Char- 


gen ohne Reparatur. 


S 


Die Production dieser beiden Oefen betrug inner- 
halb dieser Zeit (360 Arbeitstage) 5400 204 kır Stahl- 
ingots, daher pro Ofen in % Stunden 15.000 kg 
Stahlingots. 

Der Kohlenverbrauch stellt sich pro 100 kg Ingots 
im Durchschnitte auf 68 kg Schmelzkohle und auf 
20 kg Wärmkohle. 

Es ist selbstverständlich, dafs sich auch der Arbeits- 
lohn bei den Oefen mit kleinerem Einsatz im umge- 
kehrten Verhältnisse der Production gegen die grolsen 
Öefen erhöht. 

Ich kann es nicht unterlassen, auf einige Einrich- 
tungen aufmerksam zu machen, welche ich mit grofsem 


Erfolge seit längerer Zeit bei diesem Stahlprocesse 


durchgeführt habe. 

Um den hydrostalischen Druck beim Herausfliefsen 
des Stahles aus der Gulspfanne aufzuheben, bringe 
ich ein kleines Gefäfs unter der Gufspfanne an, bei 
welchem durch 2 Stöpseln der Ausfluls des Stahles 


2. 


gleichzeitig in 2 Coquillen ermöglicht wird. Dieses 
Gefäls wird stets voll Stahl gehalten, so dafs die bei- 
den Stöpseln stets mit Stahl bedeckt sind. Der Stahl 
flielst ganz ruhig ohne Druck in beide Goquillen, 
dafs ein jedecken des Stahles in denselben nicht 
mehr nöthie ist. 

Da die Stahlhütte ziemlich viel Stahlguls zu 
zeugen hat, so mulste mein Augenmerk darauf 
richtet sein, reine und glatte Oberflächen bei dichtem 
(Juerschnitte zu erzielen. 

Den dichten Gufs erziele ich durch 
Ferromangansilieit, indem dem Stahle 
pfanne ein Tiegel geschmolzenes 
zugesetzt wird. . Von der 
gulsstückes ist die Menge 


so 


ei- 


VO» 
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Zusatz von 
in der Guls- 
Ferromangansilieit 
nöthigen Härte des Stahl- 
des Zusatzes abhängig. In 
den meisten Fällen eenügt ein Gehalt von 0,30 bis 
0,40 % Silicium, bei 0,60 bis 1,00% Mangan und 0,40 
bis 0,60% Carbon. 

Auf diese Weise erzeuge ich alle Gattungen Stahl- 
gufskreuzungen, alle Bestandtheile für den Walzwerk- 
und Stahlofenbetrieb, als Kupplungsgetriebe, Walzen, 
Abstreifmeifsel, Walzentische, Thüren, Thürstöcke u.s. w. 

Die zweite Bedingung eines guten und schönen 
Stahlgusses, die reine glatte Oberfläche, machte mir 
viel zu schaffen. 

Nach unzähligen Versuchen mit allen möglichen 
Sorten von Formsand und Graphit kam ich endlich 
auf die Idee, ganz reinen feuerfesten (Juarzsand anzu- 
wenden. 

Um demselben die nöthige Bindekraft zu geben, 
menge ich denselben mit circa 12% ordinärem Schwarz- 
mehl (Kleie). Diese Mischung läfst sich ausgezeichnet 
gut stampfen und brennen: das Mehl verkohlt und 
läfst die noch im Stahl befindlichen Gase leicht durch 
die Formmasse ausströmen. 

Die fertige Form wird mit einer Lösung von 
Kieselguhr in Leimwasser leicht überstrichen und bildet 
dieser Ueberzug eine viel bessere und feuerfestere 
Schicht als Graphit. 

Die so erzeugten Stahlgufswaaren haben eine reine 
und glatte Oberfläche und löst sich der Formsand 
leicht vom Gufsstücke ab. 

Ich kann diese Methode allen Stahlegiefsern 
beste empfehlen. 


(Aus der österr. Zeitschr. für Berg- 


aufs 


Hütteniwesen.) 


Einflufs der chemischen Constitution auf die 
Schweifsbarkeit des Eisens. 


In der August- Ausgabe unserer Zeitschrift (Seite 
470 u. ff.) gaben wir den vom „Verein zur Beförderung 
des Gewerbifleilses“ veröffentlichten Bericht über die 
von demselben angestellten Untersuchungen über die 
Schweilsbarkeit des Eisens auszüglich wieder, so dafs 
unsere Leser mit den darin gezogenen Folgerungen 
vertraut sind. Letztere werden neuerdings in dem 
zweiten Hefte der „Mittheilungen aus den königlichen 
technischen Versuchsanstalten* durch den Geh. Berg- 

rath Herrn Dr. Wedding mit der chemischen Zusammen- 
ne in Verbindung gebracht und daran die nach- 
stehenden Schlüsse geknüpft: 

„Werden die in dem genannten Bericht gezogenen 
Folgerungen mit der chemischen Zusammensetzung in 
Verbindung gebracht, so ergiebt sich zuvörderst der 
Schluls, dafs die inoleeulare Anordnung des Eisens 
einen weit grölseren Einflufs auf die Schweifsbarkeit 
hat, als der Kohlenstoffgehalt. Keine der Eisensorten 
ist Stahl, dessen Kohlenstoffgehalt erst mit 0,6 ‘ 
beginnt, alle sind vielmehr Schmiedeeisen im 
eigentlichen Sinne des Wortes, aber das weiche 
schlesische Schweilseisen Nr. 4—6 hat selbst in seiner 
am wenigsten gekohlten Sorte mehr Kohlenstoff als 
die hi irtere (bei der Sendung als Stahl) bezeichnete 
Art des Flufseisens. 
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Ist aus den wenigen Analysen ein allgemeiner 
Schlufs überhaupt gestattet, so ist es der, dals mit 
dem Siliciumgehalt die Schweifsbarkeit zu-, 
mit dem Mangangehalt abnimmt. Erweisen dies 
fernere Untersuchungen als richtig, so liegt die Er- 
klärung nicht fern. Silicium giebt bei der während 
der Schweilsung stattfindenden Oxydation eine das 
gebildete Eisenoxydoxydul lösende Schlacke, Mangan 
umgekehrt reducirt das Oxydoxydul, ohne eine flüssige 
Schlacke bilden zu können. 

Den thatsächlichen Verbrauch an Silicium beim 
Schweilsen selbst zeigt ein Vergleich der Analysen 
Nr. 4 und 6, und gerade der gleiche Gehalt an Silicium 
von Nr. 4 und 5 läfst darauf schliefsen, dafs Nr. 5 
ungeschweilst war. 

Bei dem Flufseisen ist eine Abnahme an Silicium 
nach dem Schweifsen nicht nachweisbar, und der 
Schluls mag nicht ungerechtfertigt erscheinen, dals 
die Modification, in welcher dieses Element im Flufs- 
eisen vorhanden ist, den Mangel an Einfluls auf die 
Schweilsbarkeit erklärt. 

Ledebur hat in einem Aufsatze: Beiträge zur Me- 
tallurgie des Eisens, * als durchschnittliche Zusammen- 
setzung eines schweifsbaren Eisens und eines 
nicht schweifsbaren Eisens gefunden: 


Phos- Kohlen- Andere 

Silicium phor stoff Mangan Elemente 
Schweilsbares > 0.012207112.20,147220.042550,28 
Nicht schweilsbares 0,11 0,15 0.22 0,19 0,29 


Die anderen, in den vorstehenden Analysen über- 
haupt nicht bestimmten Elemente, zu denen Sauer- 
stoff, Schwefel, Kupfer, Kobalt und Nickel gehören, 
konnten zusammengefafst werden, da die Abweichung 
. in beiden Eisensorten überhaupt nur 0,01 % beträgt. 

Ledebur zieht den Schlufs, dafs der Gesammtgehalt 
an fremden Körpern, welcher in den nicht schweils- 
baren Eisensorten um etwa 70 % höher sei, als in 
den schweilsbaren, den Unterschied bedinge. In den 
vorliegenden Eisensorten ist. dagegen der Gehalt an 
Silicium, Phosphor, Kohlenstoff und Mangan in dem 
harten Flufseisen = 0,717, im weichen 0,423, im 
Schweilseisen 0,52%. — Es muls indessen bemerkt 
werden, dafs Ledebur sich lediglich auf die Angaben 
der Hüttenwerke bezogen, aber keine eigenen Zerreils- 
versuche gemacht hat. Wahrscheinlich fallen alle die 
schlecht schweilsenden Eisenarten, welche die Com- 
mission des „Vereinszur Beförderung des Gewerbfleilses* 
prüfte, noch in die Ledebursche Kategorie der schweils- 
baren Eisenarten. 

Wahrscheinlicher ist durch die ausgeführten Unter- 
suchungen die Reisersche Ansicht geworden, ** welche 
der chemischen Constitution nur insofern einen be- 
dingten Einfluls auf die Schweifsbarkeit des Eisens 
zuschreibt, als dadurch seine moleculare Beschaffen- 
heit oder, deutlicher ausgedrückt, das Krystallisations- 
bestreben beeinflulst wird. Hiernach würde es die 
Krystallisation des aus dem flüssigen Aggregatzustande 
erhaltenen Flufseisens sein, welche die schwieriger 
auszufübrende Schweilsung gegenüber dem teigig er- 
haltenen Schweilseisen bedingt. 

Reiser hat vollkommen recht, wenn er. am Schlufs 
seiner Betrachtungen die hervorragend praktische Be- 
deutung derartiger Untersuchungen betont. Zuvörderst 
wird das Bestreben dahin gehen müssen, Schweifsun- 
gen bei Flufseisen überhaupt zu vermeiden, 
was um so leichter ausführbar erscheint, als es mög- 
lich ist, dasselbe von vornherein durch Gufs in jede 
beliebige Form und Gröfse zu bringen ; soll aber Fluls- 
eisen hergestellt werden, welches durchaus geschweilst 
werden muls, so werden weitere Untersuchungen die- 


* Glasers Annalen für Gewerbe und Bauwesen. 
1882, S. 179 u. £. 

** Oesterr. Zeitschr. f. Berg- und Hüttenwesen. Nr,3 
u. &%, 1883. 


jenige chemische Zusammensetzung nachweisen müssen, 


welche am meisten das Krystallisationsbestreben in 
hohen Temperaturen zerstört.“ 

Soweit die Original-Mittheilung. Wir fügen zu, 
dafs wir derselben nicht in allen Punkten beizupflichten 
vermögen, erinnern vielmehr daran, dafs z. B. die. Be- 
hauptung, dafs mit dem Siliciumgehalte die Schweils- 
barkeit zunehme, durch die Erfahrungen der Praxis 
durchaus nicht bestätigt wird. N 

Vielleicht bietet die vorstehende Mittheilung unseren 
Herren Fachgenossen Veranlassung zur Veröffentlichung 
ihrer Erfahrungen auf diesem Gebiet! 


Der direete Procefs von Dupuy in Spanien. 


»Iron« widmet den Leitartikel einer seiner letzten 
Ausgaben der Einführung des von Dupuy erfundenen 
direeten Processes in Spanien. Nach den darin ent- 
haltenen Mittheilungen besteht das dort angewendete 
Verfahren darin, dafs man das Erz oder andere eisen- 
haltige Materialien, als Abstichschlacken, Puddelofen- 
abfälle, Hammerschlag, Glühspan u. dergl. mehr zu 
erobem Sand vermahlt, mit 15 bis 18 % Kohlenstaub 
und einem bestimmten Procentsatz Thonerde, Kalk 
und Salz innig vermischt und die dickteigige Masse in 
Röhren von ungefähr 400mm Länge und 180 bis 200 
mm Durchm. und 50 bis 60 mm Wandstärke prelst, 
welche dann in geeigneter Weise in einen besonderen 
Ofen eingebracht werden. Nach dreistündiger Erhitzung 
scheidet sich das Eisen aus, welches dann zusammen- 
geballt, gehämmert und in entsprechender Hitze zu 
Stabeisen verwalzt wird. Der Abbrand soll 15 bis 
20 % “des im ursprünglichen Material enthaltenen 
Eisens nicht übersteigen und die Qualität der des im 
gewöhnlichen Puddelprocels gewonnenen Schmiede- 
eisens gleichkommen, während gleichzeitig die bei der 
Umwandlung des Erzes in Roheisen entstehenden Kosten 
wegfallen. Ebenso soll man es durch geeignete Zu- 
sammensetzung der Mischung erreichen können, dafs 
der Phosphor, Schwefel und andere Verunreinigungen 
ganz eliminirt werden. 3t Puddelschlacke mit 17,71 % 
Silieium- und 1,96 % Phosphorgehalt sollen z. B. eine 
Tonne Stabeisen mit 0,26 % Si und 0,38 % P ergeben 
haben. 

Das Verfahren ist durch die an Dupuy vor kurzem 
patentirte Verbesserung wesentlich vereinfacht worden; 
letztere erlaubt nämlich den Fortfall der eisernen Um- 
hüllungsformen, in welche früher die fertige gemischte 
Masse eingefüllt wurde und mit welchen das aus der- 
selben reducirte Eisen gegen das’Ende des Processes 
zusammenschmolz. Jetzt wird, wie bereits oben er- 
wähnt, die Masse auf einer Presse, wie sie bei der 
Drainage - Röhren - Fabrication gebräuchlich ist, in 
Röhren geprefst, wodurch nicht nur durch den Fort- 
fall der eisernen Formen, sondern auch erheblich an 
der bei der Reduction erforderlichen Zeit gespart wird. 

Die Versuche wurden in Madrid von den Eigen- 
thümern der La Gaceta Industrial unter Oberleitung 
der Mr. Howard R. Justice, eines Ingenieurs aus Phila- 
delphia, in Gegenwart zahlreicher hüttenmännischer 
Autoritäten angestellt. 

Die hierbei benutzten Erze waren Rubio-Erze von 
Bilbao mit 50,29 % Eisengehalt; die Reduction fand 
in 2°/ı Stunden statt, trotzdem der Ofen für den Zweck 
sehr wenig geeignet war, da er zu enge Thüren hatte, 
mit direeter Feuerung versehen‘ war und aufserdem 
mit Kohlen sehr geringer Qualität geheizt wurde. Das 
Ausbringen an 1 t gehämmertem Eisen entsprach 2°/s t 


Rubio-Erz. 


Das Verfahren lief infolge seiner Einfachheit sehr 
glatt ab und glaubt man in einem Öfen pro Tag 
bequem 8 bis 10 t Schmiedeeisen herstellen zu können; 
die Kostenangaben dafür fehlen, die Unternehmer 


schätzen dieselben jedoch noch niedriger als beim 
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Puddelprocels, weil die eigentliche Puddelarbeit dabei 
wegfällt, sich vielmehr nur auf die Bildung der Luppen- 
ballen beschränkt. 

Auch bescheiden sich die Unternehmer in ihren 
Aussichten auf die Verbreitung des Processes dahin, 
dafs sie nicht annehmen, dafs ihr Procefs der einzige 
oder auch nur stärkstbenutzte Weg der Eisendar- 
stellung der Zukunft sein werde, dafs er jedoch sicher- 
lich als eine werthvolle Methode derselben betrachtet 
werden könne, welche sich bei den grölseren Eisen- 
werken theilweisen, bei den kleineren dagegen aus- 
schliefslichen Eingang verschaffen werde. Die ersteren 
können sich nach Ansicht der Erfinder das Verfahren zur 
Verarbeitung der eisenhaltigen Schlacken, Glühspan, 
Dreh- und Feilspäne nutzbar machen, Materialien, von 
welchen die spanischen Hütten gewöhnlicher Gröfse 
je 3- bis 4000 t umherliegen haben und welche zur 
Zeit als Abfall betrachtet werden, während sie bei 
Einführung des in Rede stehenden Verfahrens einen 
Werth von 40- bis 50 000 Fres. gewinnen. Für kleinere 
Hütten soll dagegen das neue Verfahren das einzig 
rationelle sein, da keine andere Methode der Eisen- 
darstellung in kleineren Quantitäten gleiche Billigkeit 
sowohl hinsichtlich der Einrichtung wie der laufenden 
Unkosten biete. 

Bei den geringen Erfolgen, von denen bislang jeder 
sogenannte directe Procels begleitet gewesen ist, kann 

man es uns nicht verargen, wenn wir auch diesem 
4 Verfahren so lange noch mit Mifstrauen entgegentreten, 
als noch keine Erfolge der Praxis vorliegen. 

E 

f. 


Eisenerzgewinnung auf der Insel Elba. 


Im Nachfolgenden geben wir nach „Bulletin du 
 Comit& des Forges de France* den Auszug aus einem 
Berichte wieder, welchen der französische Gonsul in 
_ Livorno über die Handelsbewegung der Häfen von 

Rio und Longone hinsichtlich der Eisenerze in den 
Jahren 1881 und 1882 in der französischen Gonsulats- 
zeitung veröffentlicht hat: 

Die frühere grofsherzogliche Regierung hatte die 

Ausbeutung der dortigen Erzgruben auf 30 Jahre 
‚einer Gesellschaft von Livorno zugeschlagen, welche 
sehr schönen Gewinn daraus zog. Nachdem am 1. Juni 
1881 der Pachteontract abgelaufen war, concessionirte 
die gegenwärtige Regierung den Abbau aufs neue, 
jedoch nur für 3 Jahre, an ein durch die italienische 
Bank repräsentirtes Consortium mit dem Sitz in Rom. 
Aufserdem wurde in den Contract eine Klausel auf- 
genommen, durch welche die abzusetzende Erzquantität 
auf 200000 t jährlich beschränkt wurde. Eine Hälfte 
‘ hiervon ist an England vergeben, die übrige Hälfte 
vertheilt sich zwischen Frankreich und den italieni- 
schen Werken, welch letztere gegenwärtig bei Cecina, 
Folloniece und Piombino, alle in nächster Nähe der 
Abbauorte an der die Maremme durchschneidenden 
_ Eisenbahnlinie von Pisa nach Rom, erbaut sind. 
Auf den Grubenfeldern geht man, entgegengesetzt 
dem sonst auf den meisten Arbeitsplätzen Süditaliens 
beliebten Verfahren, mit der gröfsten Sorgfalt vor, 
man kann sagen, dafs dort kein Korn des Rohstoffes 
verloren geht. So werden die dort „Ferailles* ge- 
nannten Erztheilchen, welche in der Grölse zwischen 
einer Nufs und feinem Sand schwanken, auf das pein- 
lichste gesammelt und in Seewasser ausgewaschen. 
Von der 100000 t und mehr betragenden, von Eng- 
land erworbenen Quantität wird der gröfsere Theil 
in dieser Weise gewonnen, ein erheblicher Antheil 
davon wird von den Ankäufern direct nach Amerika 
transportirt. 

Die Verwaltung hat in Rio Marina ihren Sitz; ein 

Generaldireetor hat die Oberleitung, sowohl in tech- 
 nischer wie in kaufmännischer Beziehung, für jeden 
- Arbeitsplatz ist ein Meister angestellt. 


„STAHL UND EISEN.“ 


Nr. 10. 589 


Die Wäsche geschieht in Rio mittelst Dampf- 
maschinen, ein kleiner, der Gesellschaft angehöriger 
Dampfer schleppt die beladenen Kähne an die in der 
Verfrachtung befindlichen Schiffe, welche wegen 
des flachen Strandes und der Abwesenheit jeglicher 
Schutzbauten in offener See ankern müssen. 

In Terranova und Calamita sind indessen noch 
andere Gruben belegen, bei welchen die Schiffe an 
der Küste landen und dort direct verladen können. 

In Rio, Rio-Grande und Capo-Pero beschäftigt man 
gegenwärtig 560 Arbeiter. Der Tagelohn beträgt im 
Mittel 2 Fres., welche im Accord verdient werden. 
Die Verwaltung liefert das Gezähe, es bestehen aber 
weder gemeinsame Speise- noch sonstige Versamm- 
lungsräume; ebensowenig geschieht etwas zur Bildung 
von Unterstützungskassen. 

In dieser Art wird die Verwaltung über die freien 
Arbeiter betrieben. Aufserdem liefert das Bagno von 
Porto-Ferrajo ein Contingent von 250 Sträflingen, 
welche anders behandelt werden: sie werden durch 
ihre Wärter nach den Arbeitsplätzen geführt und, zu 
zwei und zwei angeschlossen, unter die freien Ar- 
beiter vertheilt. Dabei verdienen sie nur 76 Centimes 
pro Tag und ein Brod im Preis von 25 Gentimes. 

Aulserdem sind noch 70 Arbeiter an den Lager- 
stätten von CGalamita und 50 in den Depöts in Terra-, 
nova angestellt, wodurch sich die Gesammtzahl auf 
950 Köpfe erhöht. 


Zweiter allgemeiner deutscher Bergmannstag. 


In der Zeit vom 3. bis 5. September d. J. tagte in 
Dresden der zweite allgemeine Bergmannstag. Der 
Vorsitzende des Dresdener Localeomites, Herr Ober- 
bergrath Förster, eröffnete am 3. d. die Versamm- 
lung, worauf die Begrülsungsreden seitens der Ver- 
treter der sächsischen Regierung und der Stadt Dres- 
den erfolgten. Herr Oberberghauptmann v. Dechen 
aus Bonn wurde zum Vorsitzenden des Bergmanns- 
tages gewählt. 

Sodann referirte Herr Bergrath Hafslacher aus 
Berlin über die bisherige Thätigkeit der preu- 
[sischen Schlagwetter-Gommission. Redner 
erwähnt zunächst, wie 1877 in Frankreich eine solche 
Commission gebildet wurde, deren Bericht jetzt vor- 
liege; später folgten England und Belgien mit solcher 
Commission, 1880 das Königreich Sachsen und 1881 
das Königreich Preufsen. Die Arbeiten der letzteren 
theilen sich in wissenschaftliche und technisch-prak- 
tische. Auf Grund der Vorarbeiten würden die tech- 
nischen Verbesserungs- und Vorkehrungsmalfsregeln, 
sowie-bergpolizeilichen Vorschriften zu regeln sein. 
Die statistischen Arbeiten sind erledigt, und umfafst 
die Verunglückungsstatistik die Jahre 1863 — 1882, 
wobei es sich um etwa 350 einzelne Schlagwetter-Ex- 
plosionen handelt. Die Zahl der Verunglückten ge- 
staltet sich für Preufsen ziemlich günstig, sie ist nur 
halb so grofs wie in England. Grölsere Katastrophen 
waren selten. Als Ursache hat sich herausgestellt, 
dafs reichlich zwei Drittel der Explosionen durch den 
Gebrauch offener Lampen entstanden sind. Auf die 
Anwendung von Sprengmitteln, die man so gern als 
Ursache bezeichnet, kommen nur 12%. Eine Zusam- 
menstellung der Steinkohlengruben nach Art der Wet- 
terführung hat ergeben, dafs zwei Drittel derselben 
als mit Schlagwettern behaftet angesehen werden 
müssen. Weiter referirte Redner über verschiedene 
Arbeiten der mit Einzelfragen beschäftigten CGommis- 
sionen, wie z. B über die Wirkung des Kohlenstaubes, 
des Kohlenoxydgases auf die Explosionen, Arbeiten der 
umfangreichsten Art, mit deren Beendigung man aber 
nicht annehmen dürfe, dafs damit die Schlagweltter- 
frage ein für allemal eine Lösung gefunden habe. Es 
kann sich nur darum handeln, den Boden zu ebnen 
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und in der bisherigen Thätigkeit zum Wohle des Berg- 
manns fortzufahren. Der von dem Herrn Oberberg- 
rath Dr. Leuthold als Vorstand der sächsischen 
Schlagwetter-Commission erstaltete Bericht um- 
falst die Jahre 1840—1880 und erwähnt neben ver- 
schjedenen vom Vorredner berührten Punkten auch 
eine. Zusammenstellung der bergrechtlichen Bestim- 
mungen der einzelnen Landesgesetz#bungen. Die Thä- 
tigkeit der Commission hat sehr anregend gewirkt, 
und sind durch dieselbe bereits manche Verbesse- 
rungen hervorgerufen. 

Der Mineralreichthum Deutschlands bil- 
dete das Thema eines Vortrages des Herrn Vorsitzen- 
den, Oberberghauptmanns v. Dechen. Urkundlich 
sind schon im Jahre 1113 Steinkohlen im nördlıchen 
und nordwestlichen Deutschland gebaut, der Steinkoh- 


lenbergbau ist also ebenso alt wie der englische. In; 


Sachsen reicht der Bau weit über die Mitte des 14- 
Jahrhunderts hinaus, auch habe damals schon die 


Ruhrkohle Verwendung gefunden. Lange hat der Stein- 


kohlenbergbau dem andern Bergbau nachgestanden, 
erst jetzt hat er seine wahre Bedeutung erlangt. Der 
Eisenbergbau ist viel älter und mufs bereits in die 
prähistorische Zeit zurückverlegt werden. Namen wie 
Solingen, Remscheid weisen auf eine in den ältesten 
‚Zeiten stattgefundene Eisengewinnung hin. Ueber den 
Eisenhandel sind Urkunden von 1240 vorhanden. 
Unter Kaiser Otto I. wurde der Silberbergbau am Rom- 
melsberge aufgenommen und kam dann nach Sachsen, 
wo er die höchste Blüthe erreichte. Der Werth der 
Silberproduetion ist aber durch die Steinkohlenpro- 
duction überflügelt worden. Der Kupfer-Schieferberg- 
bau, wie er am Harz und bei Eisleben betrieben wird, 
hat wieder an Ausdehnung gewonnen, auch am Rie- 
sengebirge entwickelt sich der Bergbau von neuem, und 
findet dort die grölste Zinkgewinnung statt. Der Stein- 
kohlenbergbau hat aber alle übrigen Betriebe überholt. 

Herr Oberbergrath Dr. Credner aus Leipzig sprach 
über das erzgebirgische Faltensystem und gab 
dabei Aufschlüsse über die Gesteinsarten des Erzge- 
birges, ihre Lage, sowie über die Einflüsse des Wassers 
und die vielen Verwerfungen. Den Schlufs der ersten 
Sitzung bildete ein Referat des Herrn Bergraths Täg- 
lichsbeck aus Heinitz über die Aufgaben der deutschen 
Knappschaftsvereine nach dem neuen Reichsgesetze. 

In der zweiten Sitzung, welche auch von dem Kö- 
nig Albert beehrt wurde, sprach zunächst Herr Berg- 
ratlh Jecklenburg aus Darmstadt über »den neue- 
sten Stand der Tiefbohrkunde« und kam dabei 
zu dem Resultate, dafs das deutsche System, welches 
aus dem englischen hervorgegangen ist, dieses doch 
infolge seiner bedeutenden Vorzüge ganz verdrängt 
hat. Was ganz besonders dabei ins Gewicht fällt, ist, 
dals die Kosten sich erheblich niedriger stellen. Herr 
Geh. Bergrath Ullrich aus Clausthal hatte als Thema 
»kurze Bemerkungen zur Arbeiterfrage« ge- 
wählt. Einleitend bemerkte Redner, dafs der Berg- 
ınann am ehesten berufen sei, in dieser Frage mitzu- 
sprechen, denn ehenoch der moderne Staat angefangen, 
mit der Besserung der wirthschaftlichen Lage der Ar- 
beiter sich zu beschäftigen, hätten schon die Knapp- 
schaftskassen ihre segensreiche Wirkung geübt. Dals 
indefs doch die socialdemokratischen Irılehren unter 
den Bergleuten Eingang gefunden und bei vielen aus 
früher Zufriedenen jetzt Unzufriedene geschaffen haben, 
sei leider eine bedauerliche Thatsache und hauptsäch- 
lich dem Umstande zuzuschreiben, dafs man dem Ein- 
fluls der ‚Agitatoren nicht entgegengetreten sei. Es 
müsse darauf hingearbeitet werden, die Arbeiter über 
das Gefährliche und Irrige jener Lehren zu unter- 
richten und das gegenseitige Vertrauen wiederherzu- 
stellen. Die Sorge für das materielle Wohl der Ar- 
beiter genüge allein nicht, auch das sittliche Wohl 
müsse gehoben werden. Nichts entfremde den Ar- 
beiter mehr als hochfahrendes, herrisches Wesen, da- 


-gen«, 


her sei eine humane Behandlung derselben nöthig. 
Hierauf verbreitete sich Herr Bergrath Professor Dr, - 
Winkler aus Freiberg über die Frage: „Wirkt die 
in unserm Zeitalter stattfindende Massenver- 
brennnng von Steinkohle verändernd auf die 
Beschaffenheit der Atmosphäre?« Redner ver- 
neinte dieses und bewiesan einer Menge vorgeführter Zah- 
len, dafs die durch den Massenconsum der Kohle entste- 
henden Kohlengase spurlos im Luftocean verschwinden. 

Nach einer Pause wurden die Vorträge wieder auf- 
genommen, die zunächst eine fesselnde Auseinander- 
setzung über »das Abteufen von Schächten, 
Bohrlöchern, Strecken und Ausschachtun- 
gen aller Art in wasserreichen und schwinm- 
mendenGebirgen durchGefrierenlassender 
selben« seitens des Herrn Dr. phil. Weitz aus 
Aschersleben brachten. Die Vortheile dieser Abteu- 
fungsmethode bestehen in dem lothrechten und dem 
schnellen Schachtausbau, in der vollständigen Siche- 
rung des Anlagekapitals, sowie ferner darin, dafs eine 
Wasserhaltungsmaschine nicht nöthig ist, im Wege 
liegende Steine nicht hemmend wirken und die Nach- 
theile eines geneigt abgelagerten Gebirges aufgehoben 
werden. Dieses Verfahren ist von dem Bergingenieur 
Poetsch in Aschersleben erfunden worden. Die ersten 
Versuche mit demselben sind in der Zeche Archibald 
bei Schneidlingen vorgenommen worden. Herr Sa- 
linen-Direetor und Bergassessor Weifsleder aus Ar- 
tern sprach über die »Abschwächung der bei 
der Seilfahrt eintretenden Erschütterun- 
Ein nun folgender Vortrag des Herrn Bergin- 
genieurs Dr. A. Gurlt aus Bonn verbreitete sich über 
den »Abbau@rubengas führender Steinkoh- 
lenflötze«. Die Gefahren der schlagenden Wetter 
sind schon vor länger als 200 Jahren erkannt worden. 
Man verhielt sich anfangs defensiv, ging jedoch später 
zur Offensive über. Redner erklärt als das allein wirk- 
samste Mittel zur Unschädlichmachung der schlagenden 
Wetter eine kräftige und rationell durchgeführte Ven- 
tilation des ganzen Grubengebäudes. Da jedoch das 
System des Abbaues der Steinkohlenflötze die Venti- 
lation im höchsten Grade beeinflusse, liege der Schwer- 
punkt in der richtigen Wahl dieses Abbausystems. 
Nachdem Redner die Entwicklung der Abbausysteme 
von der Kohlengräberei bis heute historisch nachge- 
wiesen, bespricht er den Pfeilerbau, Strebbau und 
Rückbau, welch letzterer sich zu einer Combination 
mit beiden ersteren herausgebildet und viel Meinung 
für sich gewonnen hat. Schliefslich erscheint dem 
Vortragenden das System des Langstofsbaues mit Rück- 
bau entweder als Streb-, Strossen- oder Firstenbau zum 
Abbau Grubengas führender Steinkohlenflötze als ganz 
besonders empfehlenswerth und seine Entwicklung mit 
allen Verbesserungen der Neuzeit auch in Deutsch- 
land trotz aller Vorurtheile als höchst wünschens- 
werth. Redner schliefst: „Gegen 200000 deutsche 
Steinkohlenbergleute haben das wohlbegründete Recht, 
eine vollkommen wirksame Ventilation ihrer Arbeits- 
stätten zum Schutze ihres Lebens gegen die schla+ 
genden Wetter zu verlangen; hoffen wir, dafs es ihnen 
recht bald und überall zu theil werden möge.“ 

Der letzte Vortrag des Bergraths Köttig aus Dres- 
den brachte »Erläuterungen zu der Exeursion durch 
das Kohlenbecken des Plauenschen Grundes«e, welche 
die Theilnehmer des Bergmannstages nach Schlufs 
der Vorträge unternommen haben. Vorher war nach 
einer kurzen Debatte für den dritten allgemeinen 
deutschen Bergmannstag Düsseldorf und zum vor- 
bereitenden Localcomite gewählt worden: Oberberg- 
hauptmann Prinz von Schönaich-Carolath, der Vater 
der Bergmannstage, Oberberghauptmann Dr. Brassert- 
Bonn, Bergrath Dr. Schultz-Bochum und Geh. Berg- 
rath Heufsler-Bonn. 

(A. d. öster.-ung. Montan- u. Metallindustrie-Zeitung.) 
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Institution of Mechanical Engineers. 

Einer Einladung der belgischen Ingenieure und 
Eisenhültenleute folgend, hielt die Vereinigung der 
Maschineningenieure Englands ihr diesjähriges Sommer- 
Meeting in den letzten Tagen des Juli in Lüttich ab. 
Die Begrüfsungsrede, welche M. L. Trasenster, der 
Vorsitzende der Vereinigung ehemaliger Schüler der 
Universität Lüttich, den Ankommenden widmete, 
wurde durch Percy Westmacatt, den zeitigen Vor- 
sitzenden des englischen Vereins, erwidert. Hierauf 
verlas letzterer die übliche Adresse, dann folgte ein 
Vortrag von E. de Laveleye aus Lüttich über die 
Geschichte und Entwicklung der Kohlen- und Eisen- 
industrie Belgiens. Den zweiten Vortrag hielt 
Paul de Sincay, der Director der VieiHe Montagne 


Zink - Gesellschaft über „die Zinkindustrie Belgiens“, 


welchem von Recourt noch bemerkenswerthe tech- 
nische Einzelheiten zugefügt “wurden. Die Titel 


der weiteren Vorträge lauteten: „Ueber die Zucker- 
fabrication aus der Runkelrübe, von Melin aus Wanze; 
über die Anwendung der Blektrieität auf den Berg- 
werksbetrieb von Alan @. Bagot in London; über 
CGompound-Locomotiven von F. W. Webb aus Grewe; 
über die St. Gotthard-Eisenbahn von E. Wendelstein. 

Aufserdem war umfassende Gelegenheit zu Ex- 
cursionen geboten, es wurden u. A. besucht die Eisen- 
werke von Seraing, Angleur, Selessin und Ougree, 
sowie die Zinkhütten der Vieille Montagne, die Wasser- 
werksarbeiten an der Gileppe, mehrere Kohlenzechen 
und die Hafenanlagen zu Antwerpen. 


Erlebnisse des Herrn Biedermayer auf seiner Reise zum Meeting 
des Iron and Steel Institute in Middlesbro. 


Herr Hültendirector Biedermayer besuchte das 
diesjährige Herbsimeeling des Iron and Steel Institute 
in Middlesbro und berichtete über die Eindrücke an 
seine Gattin in harmlosen Briefen, die uns durch 
eine kleine Indiscretion bekannt geworden, und welche 
wir hiermit der Oeffentlichkeit übergeben. 


I. 
London, 17. Sept. 1883. 
Liebes Julchen! Schweren Herzens trennte ich 
mich von Dir, um die weite Reise anzutreten. Die 


mir sorglich geschmierten Butterbröde verzehrte ich 
bereits bei der drilten Station und trank dazu einen 
tüchtigen Schluck Cognac aus der Reiseflasche, welche 
Du mir vergangene Weihnachten bescheertest. Die 
lustige Reisegesellschaft kostete das feine Getränk 
auch, was die gefüllte Flasche im Umsehen leerte. 
Die Ueberfahrt war sehr schön und ruhig, nur kamen 
wir wegen Nebel leider mit 10 Stunden Verspätung 
in London an. 


Nachdem Toilette gemacht, stürzten wir uns sofort 
in den Strudel der Weltstadt, erfuhren aber zu unserm 
Schrecken, dafs es Sonntag und daher sehr still auf 
Am Abend wurde es jedoch be- 
lebter, namentlich auf den durch elektrische Lampen 
erleuchteten Themse-Ufern zwischen Blackfriars- und 
Westminster-Bridge. Im Criterion, was der Engländer 
Kreitirien ausspricht, speisten wir zu Abend, ich ver- 


zehrte als Einleitung 3 Dutzend Austern, wofür ich 


‚gezwungen waren. 


etwa 10,50 # bezahlen mulste, schwor deshalb den 
Austern ein- für allemal ab. 

Gegen Mitternacht pilgerten wir zu unserm Gast- 
hofe; in den Strafsen, besonders in der Nähe von 
Piecadilly, wandelten sehr viele elegante Damen herum, 
die äufserst freundlich waren und keineswegs die be- 
kannte Prüderie der Engländerinnen zeigten. Freund 
'Schalk, der 10 Jahre in London lebte, stellte mich 
einigen vor, ich konnte jedoch nichts verstehen und 
kann nur sagen, dafs ihre Manieren sehr frei und un- 
Eine hing sich vertraulich an 
meinen Arm und begleitete uns eine Weile. Mir ging 
nun ein Licht auf, was das für Damen waren, aber, 
liebes Julchen, ich widerstand der Versuchung, und 
glänzend bewährte sich die Treue Deines Dich herz- 
lich grüfsenden 

Fritz. 


N.S. Küsse die Kinder in meinem Namen und 
sage ihnen, dafs, wenn sie arlig sind, der Vater etwas 
Hübsches mitbringen würde. 


ll. 
Redcar, 19. Sept. 1883. 


Liebes Julchen! Vorgestern Nachmittag fuhren 
wir von London ab. Das Merkwürdigste auf den Bahn- 
höfen ist eine Anzeige von Golmans Mustard, selbst 
auf den- kleinsten Stationen fehlt sie nicht. Ich war 
sehr erstaunt, als man mir sagte, dals das nur eine 
Senf-Empfehlung sei und erinnerte mich an einen 
Scherz der Heimath. Als” wir nämlich einst zur 


'Nachtzeit an den leuchtenden Eisenwerken bei Düssel- 


dorf vorbeifuhren, band ein Spafsvogel einem leicht- 
gläubigen Handlungsreisenden aus Berlin auf, dals das 
alles Mostertfabriken seien, die den berühmten Düssel- 
dorfer Senf anfertigten und die halbe Welt damit 
versorgten. 

Wir wohnen in Redcar bei Middlesbro und sind 
trefflich aufgehoben, die Schlafzimmer sehr com- 
fortabel und die Betten von einer ungewöhnlichen 
Breite, sicherlich so breit wie unsere beiden Betten 
zusammen. Bei jedem Frühstück nehme ich gewöhn- 
lich einmal Fisch und mindestens zweimal ham with 
eggs, d. 1. Schinken mit Eiern, es kostet das nicht 
mehr, man zahlt einen bestimmten Preis. 

Von den Sitzungen kann ich nicht viel erzählen, 
ich verstand gar nichts davon, desto mehr aber von 
dem jedesmal darauffolgenden Luncheon, wo es zwar 
sehr gedrängt war, man aber doch zur reichlichen 
Sättigung kam, wenn man sich nicht genirte, sondern 
tapfer zulangte. Eine Anzahl rothröckiger Musikanten 
vollführte dabei ein Getute von etwas zweifelhafter 
Schönheit, ich hielt sie für „7 Brüder“, wie sie bei 
uns auf den Gassen spielen, war aber sehr erstaunt 
zu hören, dafs das eine englische Militärmusik sei. 

Dienstag Nachmittag fuhren wir nach Eston auf die 
weltbekannten Werke von Bolckow, Vaughan & CGo., wo 
einem vor lauter Grolsartigkeit der Verstand still steht. 

Nach Redcar zurückgekehrt, speisten wir, setzten 
uns dann ins Rauchzimmer und begannen ein kleines 
Jeu, bei welchem ich 35 Schillinge verlor. Die an- 
wesenden Engländer, meistauch Institutesleute, schauten 
uns zu, einer war sehr betrunken, pfiff fortwährend 
auf einer kleinen Holzflöte, und schlug mich 
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mehreremal freundlich, aber höchst derb auf die 
Schulter, wurde aber zuletzt von seinen Genossen 
hinausgebracht. Freund Schalk, den das Ewig- 
Weibliche stets anzieht, war in die Küche gedrungen 
und hatte dort einige allerliebste Dienstmädchen ent- 
deckt. Diese sind überhaupt in England meist sehr 
net und sauber und gar nicht mit unserer plumpen, 
schmierigen Kathrine zu vergleichen. In ihren hellen 
Kleidchen, weilsen Schürzen und Häubchen sehen sie 
so appetitlich aus wie frische Borsdorfer Aepfel, so dafs 
man hineinbeilsen möchte. Hoffentlich verspürst Du 
keine Eifersucht. Schalk arrangirte Pfänderspiele, 
rief uns dazu und gab es verschiedene schmatzende 
Auslösungen. 

Heute morgen früh erlebte ich ein schlimmes Aben- 
teuer. Ich besuchte einen gewissen Ort; plötzlich rappelt 
Jemandan der Thür, ich wufste nicht, wie „besetzt“ im 
Englischen heifst, und hielt mich deshalb still. Der 
Aulsenstehende drehte eine Weile überkräftig an dem 
Thürknopfe und ging dann fluchend weg. Alsich der 
stillen Klause entschlüpfen wollte, entdeckte ich zu 
meinem Schrecken, dafs der Knopf sich zwar drehte, 
die Thür aber nicht öffnete. Sicherlich war der 
Querstift abgebrochen und ich also Gefangener. Wie 
verzweifelt pochte ich an die Thür und hörte auch 
endlich Jemand kommen. Glücklicherweise war es 
Schalk und kein Engländer, ‚den ich nicht hätte ver- 
ständigen können. Schalk, der selbst den Knopf ab- 
gedreht, begriff sehr rasch die Sachlage, eilte in die 
Küche und requirirte eine Leiter, welche an das enge 
Fenster, durch welches ich mich quetschen mulste, 
angelehnt, mir endlich die ersehnte Befreiung brachte. 
Unten stand die ganze Schar der hübschen Dienst- 
mädchen, mit denen wir tags vorher Pfänder gespielt, 
und lachte nach Herzenslust über meine komische 
Kletterei. Ich wulste nichts Besseres zu thun, als 
selbst mitzulachen, kanzelte aber den ungestümen 
Schalk derb ab. Jetzt muls ich schliefsen. Tausend 
Grülse von Deinem 


Fritz. 


I. 


Redcar, 20. September 1883. 


Liebes Julchen! Von dem schrecklichen Unglücke 
auf den North-Eastern Steel Works beim Besuche 
einiger Mitglieder des Iron and Steel-Institute wirst 


Du sehr bald durch die Zeitungen benachrichtigt 
worden sein. Ich lege eine englische Zeitung bei, 


der Du das Nähere entnehmen kannst. Du hast ja 
Dein Englisch aus der Pensionszeit noch nicht ver- 
gessen. Es gal» eine bedenkliche Aufregung, die sich 
nur allmählich legte. Für das verunglückte Mitglied, 
das eine zahlreiche Familie, aber kein Vermögen 
hinterläfst, hat man bereits eine schöne Summe 
gezeichnet, selbstredend betheiligten wir Deutsche 
uns auch. 


Nach dem gewöhnlichen Luncheon besuchten wir 
mehrere grofse Werke. mit deren Beschreibung ich 
Dieh verschonen will. Ueberall, wo der Engländer 
zum Spezialisten geworden ist, leistet er Grofses. 
Freund und College Schlaumeier, der wie ich zum 
erstenmal England besuchte, war bald Enthusiast, 
bald absprechender Kritiker, er stelzte herum wie der 
Storch im Salat und verkündete laut seine Urtheils- 
sprüche. Es wurde später erzählt, der gute Junge sei 
in eine Theerbütte gefallen, was aber wohl schnöde 
Erfindung gewesen ist. 

Wir fuhren nach Redcar zurück und kleideten 
uns um für das Annual Dinner in der Börse zu 


auch nach Saltburn gelockt. 


Middlesbro, Alles in Frack und weifser Binde. Das 
Essen war offen gesagt ziemlich schlecht, nament- 
lich die Bedienung sehr mangelhaft: ich muls gestehen, 
dals von einer gewissen Feierlichkeit bei dem Ganzen | 
wenig zu spüren war, selbst bei den officiellen Toasten, 
die übrigens erst nach dem Essen in rascher Reihen- 
folge ausgebracht wurden. In den Zwischenpausen 
sangen 4 Künstler im Frack und weilser Binde (Juar- 
tette, über deren musikalischen Werth ich nicht recht 
klar geworden bin. Zwischen 10 und 11 Uhr Abends 
fuhren wir wieder mit der Eisenbahn zurück nach 
Redcar, und unterliefs ich nieht, Dir noch heute nacht 
getreuen Bericht zu erstatten. 


Grufs und Kufs von 


Deinem 
Fritz. 
IV, 
London, 22. September 1883. 


Am Donnerstag ging’s nach den Verhandlungen 
unmittelbar nach Stokton, und wurden wir gleich bei 
Ankunft zum Luncheon in die Börse geführt. Da gab 
es lange Reden. Ein beliebtes Parlamentsmitglied, der 
Vertreter von Stokton, Mr. Dodds, Sollieitor oder Advo- 
cat, sprach wohl beinahe eine Stunde unter dem beständi- 
gen Beifall und Gelächter der Zuhörer. Schade, dafs ich 
nichts davon verstand! Mr. Dodds muls eine Art eng- 
lischer Eugen Richter sein, die Engländer gebärdeten 
sich wie toll, mit Stöcken,, Regenschirmen, Messern, 
Stiefelabsätzen führten sie einen Höllenlärm aus, was 
den höchsten Grad des Entzückens bedeuten soll. Auch 
Freund Schalk lachte herzlich; als ich nach dem In- 
halt der Rede frug, antwortete er kurz: „Unsinn, aber 
jeläufig, wie der Berliner sagt.“ Damit war ich zwar 
nicht klüger, hatte aber später Gelegenheit, den Haupt- 
inhalt der Rede in den Zeitungen durchzustudiren und 
kann meinem Freunde nicht jede Berechtigung zu sei- 
nem Urtheil absprechen. 


Nach Besichtigung verschiedener Werke fuhren wir 
direct nach -Saltburn, wo ein grofses Feuerwerk abge- 
brannt werden sollte. Saltburn ist ein Badeort und 
liegt reizend an der See, hoch oben auf einem Pla- 
teau, nebenan ein wunderschönes, tief eingeschnittenes 
Thal. Leider begann es sehr stark zu regnen, aus 
der Umgegend war die Bevölkerung massenhaft zu- 
sammengeströmt und ein Unterkommen kaum mög- 
lich. Der Andrang war so stark, dafs wir erst tief in 
der Nacht nach Redcar zurückfahren konnten. Was 
wir von dem Feuerwerk sahen, liefs auf höchst be- 
deutende Leistungen schliefsen, aber leider machte 
das Wetter einen schlimmen Strich durch die Rech- 
nung. Freund Schalk hatte die hübschen Mädchen 
aus unserm Gasthofe entdeckt, welche die Neugierde 
Elegant gekleidet, mit 
coquetten Federhütchen, litten die guten Kinder schwer 
unter den Unbilden des abscheulichen Wetters. Schalk 
nahm sich ihrer sofort an, wulste noch ein Plätzchen 
im Gasthofe zu finden und stärkte sie mit verschie- 
denen Getränken und Butterbröden. Der tolle Schalk 
war Hahn im Korbe, ich bin fest überzeugt, am andern 
Morgen hat es zärtlichen Abschied gegeben. 


Den folgenden Tag fuhren wir nach Darlington, 
nahmen unser Gepäck mit, besichtigten verschiedene 
Werke und reisten dann nach London zurück. Von 
der Fahrt kann ich nicht viel erzählen, denn von York 
an, wo wir bei 35 Minuten Aufenthalt speisten, bis 
London wurde auf einem Koffer, der quer über einen 
stehenden gelegt war, Skat gespielt. Ich holte mir 
die einige Tage vorher verlorenen 35 Schillinge wieder. 


In London angekommen, wollten wir noch mög- 


den belebtesten Strafsen herum und geriethen zuletzt 
in ein sogenanntes Promenadeconcert im CGonvent- 
Garden-Theater. Dort waren wiederum überaus viele 
galante Damen in allen möglichen und unmöglichen 
Costümen, alte und junge, schöne und häfsliche. Auch 
die Strafsen wimmelten davon. In einem fashionablen 
Restaurant speisten wir gegen Mitternacht zu Abend, 
schlenderten dann langsam nach unserm Gasthofe, wo 
wir beinahe alle unsere Reisegefährten antrafen und 
noch einen tüchtigen Schlummergrog tranken. 

Heute wollen wir einzelne Museen besuchen, dann 
Einkäufe in einigen beühmten stores machen, die 
grolsartige Fischereiausstellung besehen, zusammen 
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lichst viel vom dortigen Leben sehen, strichen auf 


diniren und später ins Theater gehen. Morgen 
abend fahren wir zurück, und hofft übermorgen nach- 
mittag Dich wieder zu umarmen 


Dein 
Erit2, 


Sicherem Vernehmen nach ist Herr Biedermayer 
wohl in den Schofs seiner Familie zurückgekehrt, nur 
die Ueberfahrt war unbequem, da die leidige See- 
krankheit ihm und manchem Gefährten übel mit- 
spielte. 

Familie und Freunde staunen über die vielen Er- 
lebnisse des trefflichen Mannes und haben ihn manch- 
mal im Verdachte, dafs er ein’ wenig flunkert. 


Marktbericht. 


Den 27. September 1883. 
Das Eisen- und Stahlgeschäft ist ruhig, und wenn 
diese Charakterisirung bereits seit längerer Zeit gewählt 
werden mufs, um die Lage richtig zu bezeichnen, so 
- kann andererseits doch zuversichtlich behauptet werden, 
dafs nach keiner Richtung eine Verschlechterung der 
Verhältnisse eingetreten ist. Die Werke sind be- 
-schäftigt, und wenn die. eingehenden Aufträge auch 
nicht die Beschäftigung für längere Zeit sichern, so 
reichen sie doch aus, um das, was effectuirt wird, 
regelmälsig zu ersetzen. Einzelne Zweige der Eisen- 
industrie, wie die Maschinenindustrie, die Röhrenwalz- 
_ werke, die meisten Gruppen der Kleineisenindustrie und 
andere sind sogar in vollster Thätigkeit, und da sich 
‚Gleiches von der Mehrzahl der anderen grolsen In- 
_ dustrieen sagen läfst, so dürften diejenigen vielleicht 
nicht Unrecht haben, welche sich für berechtigt halten, 
aus der allgemeinen Wirthschaftslage eine Besserung 
auch für die Eisen- und Stahl-Industrie vorherzusagen. 
Sicher scheint zu sein, dafs die Ernte in dem gröfsten 
Theile Deutschlands, wenn sie auch nicht voll befriedigt, 
so doch als gute Mittelernte angesehen wird; äuch 
darf der Umstand nicht unterschätzt werden, dafs der 
nicht unerhebliche Procentsatz der Bevölkerung, 
welcher sich im Südwesten und Süden unseres Vater- 
lJandes mit Weinbau beschäftigt, nach einer langen 
Reihe schlechter Jahre und gänzlicher Milsernten, in 
diesem Herbste wieder einen lohnenden Ertrag zu 
erwarten hat. Dadurch werden viele Millionen denen 
-zullielsen, die seit Jahren zur gröfsten Zurückhaltung 
in Befriedigung selbst nothwendiger Bedürfnisse ge- 
 zwungen waren; in diesen Kreisen wird sich daher 
ein Consum entwickeln, der auf die Gesammtpro- 
duetion und somit auch auf die Lage der Eisen- und 
Stahl-Industrie günstig einwirken muls. 


Auf dem Kohlenmarkte ist die Nachfrage nach 
Gas-Flammkohlen nach wie vor rege, und die Preise 
für diese Sorten behaupten sich daher vollkommen. 
Für Kokskohlen und Koks überwiegt jedoch seit ge- 
raumer Zeit das Angebot die Nachfrage, welcher Um- 
stand ein ferneres Weichen der. Preise zur Folge 
haben wird. 

Auch in Erzen tritt das Angebot etwas stärker 
auf; die Preise, welche demzufolge im allgemeinen 
nicht mehr als fest bezeichnet werden können, haben 
für einige Sorten auch bereits thatsächlich nachgegeben. 

Im Roheisengeschäft hat sich grölsere Leb- 


hafligkeit wie bisher noch nicht eingestellt. In Qua- 
litäts-Puddeleisen entspricht der Gonsum im allgemeinen 
der Production, so dals die Lager, vielleicht von ver- 
einzelten Ausnahmen abgesehen, sich nicht vergrölsert 
haben. Demzufolge haben sich die Preise gehalten. 
Deutsches Bessemereisen ist ruhig, behauptet 
jedoch gleichfalls seinen Preis, englisches Besse- 
mereisen ist eine Kleinigkeit billiger geworden, Die 
Producenten müssen an eine bessere Zukunft glauben, 
da sie sich weigern, auf Abschlüsse für das nächste 
Semester zu den jetzigen Preisen einzugehen. Für deul- 
sches Giefsereieisen ist die Nachfrage schwach, 
es hat demnach eine Herabsetzung des Preises 
stattfinden müssen. In dem Preise für Luxemburger 
Eisen hat eine Aenderung nicht stattgefunden. 


In Stabeisen mulfs die Lage des Geschäfts als eine 
günstige bezeichnet werden, von einigen Seiten wird 
sogar über eine starke Nachfrage berichtet. Die ein- 
laufenden Aufträge decken vollständig das Arbeits- 
bedürfnifs. Demgemäfs behauptet sich der Preis voll- 
kommen, wenn auch einzelne Werke aus dem einen 
oder andern Grunde nicht die erwünschte Nachfrage 
finden und deshalb zu Concessionen geneigt sein 
mögen. In neuerer Zeit sind auch wieder Aufträge 
auf Qualitätseisen aus dem Auslande eingegangen. 

Für Grobbleche, und zwar für Eisenbleche, ist eine 
Aenderung der Lage nicht eingetreten, und man mulfs 
im allgemeinen sagen, dafs die Werke mehr Aufträge 
gebrauchen könnten. Für Stahlbleche zeigt sich ein 
lebhafter Bedarf zu Schiffsbauzwecken, und auch 
dünnere Bleche werden mehr gefragt und haben daher 
eine Aufbesserung im Preis erzielen können. 

Für Eisendraht scheint endlich die schlimmste Zeit 
überwunden zu sein, es zeigt sich wieder etwas mehr 
Nachfrage und Beschäftigung für die Werke. In 
Stahldraht verhält sich Amerika nach wie vor recht 
zurückhaltend; es können die Preise im allgemeinen 
nicht als fest bezeichnet werden. 

Für Eisenbahnmaterial hat sich die Nachfrage 
in letzter Zeit gesteigert, da die deutschen Eisenbahn- 
Verwaltungen jetzt mit ihren gröleren Aufträgen wieder 
beginnen. Das Geschäft gestaltet sich demgemäfs lebhaft, 
bis jetzt hat jedoch eine Aufbesserung der Preise nicht 
stattgefunden. Die Nachfrage vom Auslande für Eisen- 
bahnmaterial ist sehr schwach, und die wenigen vor- 
gekommenen Geschäfte haben nur zu aufserordentlich 
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Die Maschinenfabriken und Bisengiefsereien 
sind, wie eingangs bereits bemerkt wurde, mit Auf- 
trägen reichlich versehen und arbeiten im allgemeinen 
mit voller Kraft. 


Die Preise stellen sich gegenwärtig wie folgt: 


Kohlen und Koks, 


Flammkohlen . . . . 2... .c#4 5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . . » 4, DU 4,60 

» feingesiebte . . >» 
Koks für Hochofenwerke . . » 840— 9,00 
» » Bessemerbetrieb ._ ». 9,00—10,00 


Erze, 


Hotisputh72e Zar 3 
Gerösteter Spatheisenstein. ; 
Spanische f. o. b. Rotterdam 
Siegener Brauneisenstein, phos- 


Y 


10,00-—11,00 
14,00 15,00 
14,50 


Yv 


Y 


Phorarn Ar > = 
Nassauischer  Rotheisenstein 
init ea. 50° Eisen . . .. #4 9,50—10,00 


toheisen, 


Gielsereieisen Nr. I a Se) 
» DI 11 5 He 0600 
» 3 Tr 700 
(Jualitäts-Puddeleisen . . . >» 55,00 
Ördinäres » » 46,00 —48,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues . . » 57,00—58,00 
Stahleisen, weilses, unter 0, 1% 
Phosphor RE » 56,00 
Bessemereisen, engl.f.o.b. West- 
küste En ne er 5748004350 


M. 48,00 
62,00 — 64,00 


Thomaseisen, deutsches . . 
Spiegeleisen, 1D—12°'o Mangan 
nel. Gielsereiroheisen Nr. Ill 
franco Ruhrort. . . . >» 87,00—58,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 50,00 


Gewalztes Eisen, 


Stabeisen, westfälisches A 130,00 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Gr undpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 


als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 
Bleche, Kessel- . «#4 195,00 * 
: 2 1F Grund- 
» secunda 150,00 Erdis 
» dünne . 175,00 — 180,00 Kotschläge 
Draht, Bessemer- » 150,00 ee 
(ab Verschiffungshafen) x 
Scala. 


» Eisen. . «# 135,00 


Die Berichte aus England über die Lage des 
Bisen- und Stahl-Geschäfts lauten im ganzen nicht 
günstig, und man kann es diesen Berichten anmerken, 
dals nach Vorwänden gesucht wird, um die Stille im 
Geschäft zu erklären. So wird beispielsweise aus 
Cleveland geschrieben, dals das Meeting des Iron 
and Steel Institute, welches in Middlesborough statt- 
gefunden hat, die Industriellen und Händler abhält, 
sich ernstlich mit Geschäften zu befassen. Der Preis 
des Roheisens in Cleveland hat sich jedoch in der 
letzten Zeit behauptet, und man berichtet, dals Nr. 3 
ebenso knapp ist wie bisher. Der Export ist bedeutend 
und er verspricht, in diesem Umfang auch weiter 
stattzufinden. In der Lage der Eisenwalzwerke hat 
sich jedoch eine Besserung nicht vollzogen. 

Die Eisen-Industriellen in North-Staffordshire 
sind in einer günstigen Position, und die Anzahl der 
Anfragen zeigt an, dals die Geschäfte in bessere Bahnen 
einzulenken beginnen. Die Walzwerke sind ziemlich 
gut beschäftigt, und zwar nicht nur für den Export, 
sondern auch für den einheimischen Bedarf. Die No- 
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tirungen behaupten sich gut, “mit Ausnahme für Roh- 
eisen, auf welchem Gebiet CGoncessionen gemacht 
worden sind. 

In South-Staffordshire ist die Anzahl der ein- 
gegangenen ee nicht so stark, die Industriellen - 
haben jedoch noch keine Noth, Aufträge zu erhalten. 
Man erwartete bedeutende Aufträge von Londoner 
Händlern, diese Aufträge sind aber ausgeblieben; die 
Händler haben also ihren Bedarf wahrscheinlich 
anderswo gedeckt, obgleich die Forderungen in Staf- 
fordshire äufserst niedrig gestellt waren. 

Die Lage-des Geschäfls in South-Wales ist malt, 
und die Stahlwerke haben irgend welche Besserung 
nicht’ erfahren; es erscheint demgemäls eine Reduction 
der Löhne für das Ende dieses Monats unvermeidlich, 
da die Tendenz des Marktes sich noch fortdauernd 
abwärts bewegt. Einzig und allein in der Weifsblech- 
Branche ist eine Zunahme des Geschäfts und ein An- 
ziehen der Preise bemerkbar. 

Der schottische Eisenmarkt ist ruhig. Der Umsatz 
in Warrants ist sehr unbedeutend und die Folge ist 
daher, dafs der Preis für dieselben sich niedriger als 
seit zwei Jahren stellt. Die Production der Hochöfen 
ist jedoch so grofs wie bisher und wird wohl auch so 
bedeutend bleiben, da die Puddelwerke und Eisen- 
gielsereien Aufträge genug besitzen, um die Hochöfen 
in Betrieb zu erhalten. Die laufende Nachfrage für 
fabrieirtes Eisen scheint jedoch nachzulassen, und es 
wird nicht so sehr wie bisher auf schnelle Ablieferung 
gedrungen. 

Der Roheisenmarkt in South-Lancashire ist 
im Preise fest; man stellt jedoch weniger gewöhnliches 
Eisen her und scheint die Aufmerksamkeit mehr auf - 
die Production von Spiegeleisen zu lenken. Der Preis | 


die Concurrenz aus anderen Districten halten. Für - 
fabrieirtes Eisen ist noch immer starke Nachfrage für 
schnelle Lieferung, und die Preise behaupten sich. - 
Etwas schwächer geht es in der Maschinen-Industrie, 
ausgenommen hiervon ist jedoch der Locomotivenbau. 

In West-Gumberland ist die Nachfrage nach 
Roheisen ruhig, es behaupten sich jedoch die Preise. 
Einige Industrielle sehen sogar einer Wendung zum 
Bessern entgegen. Auch die Preise für fabrieirtes 
Eisen sind etwas fester, und es ist auch keine weitere 
Reduction von dem Stahlmarkt zu melden. Man er- 
wartet, dals in diesem Monat die neuen Werke der 
Herren Cammell & Co. in Workington in Betrieb ge- 
setzt werden. 

Die Producenten im Furnefs-Distriet haben we- 
nig neue Abschlüsse gemacht, und die Preise stellen 
sich für die meisten Producente unter den Selbst- 
kosten. Man berechnet, dafs bei den jetzt abgeschlos- 
senen Geschäften ein Verlust von 2 sh. pro Tonne für 
Hämatiteisen herauskommt, und es sind höchstens die- 
jenigen Firmen, welche ganz besonders günstig situirt 
sind, vor solchen Verlusten bewahrt. Die Vorräthe 
sind beträchtlich. Die Ordres für die Stahlfabricanten 
laufen sehr sparsam ein, obgleich man 4 £ 10 sh. für 
Schienen zu acceptiren geneigt ist. 

Aus den Vereinigten Staaten von Amerikä 
wird berichtet, dafs das Roheisengeschäft sehr still ist. 
Es ist nicht vollständig leblos, man sieht jedoch, dals 
die Nachfrage nicht grofs genug ist, um auch nur den 
Anschein von Lebhaftigkeit dem Geschäft im allge- 
meinen zu verleihen. Die Mattigkeit in der letzten 
Zeit wird den grolsen Verkäufen zugeschrieben, welche 
Anfang dieses Sommers erfolgten, als die Gonsumenten 
durch die niedrigen Preise verlockt wurden, grolse 
Aufträge zu ertheilen, welche zum Theil jetzt noch 
ausgeführt werden. Was speciell den Markt in Phi- 
ladelphia betrifft, so behalten die Preise, trotz der ge- 
ringen Anzahl Verkäufe, einen hohen Grad von Fe- 
stigkeit. Es beweist dieser Umstand, dafs die laufende 
Production dem Gonsum entspricht, so dals das Ein- 
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gehen neuer Gontracte nur eine Frage der Zeit sein 
kann. Auch ist es ermuthigend, zu erfahren, dafs die 
Vorräthe allmählich abnehmen, so dafs in mancher 
Beziehung die Lage des Geschäfts ziemlich befriedigend 
ist. Nr. 1 Giefsereieisen wird 22 bis 23 $ ab Phila- 
delphia notirt. Nr. 2 Giefsereieisen ist matt und etwas 
schwer zu 19,50 bis 21 $ anzubringen. Die Pitts- 
_ burgher Eisenwaarenfabricanten berichten über bessere 


Nachfrage, obwohl die Aufträge meistens klein sind 
und die Preise unverändert bleiben. Eine bedeutende 
Nachfrage besteht für baldige Lieferung von Stahl- 
schienen, und die Werke sind vollauf für diesen und 
den nächsten Monat beschäftigt. 38,50 bis 39 $ wird 
für baldige und 37 bis 37,50 $ für November- und 
December-Lieferung nolirt. 
H. A. Bueck. 


Vereins-Nachriehten. 


Nordwestliche Gruppe desVereins deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller. 


Vorstands-Sitzung. 


Auf den 10. September d.J. hatte der Vorsitzende 
der Nordwestlichen Gruppe, Herr Director Servaes, 
die Mitglieder zu einer Vorstandssitzung eingeladen. 
Zur Berathung standen : Die Tagesordnung der Dele- 
girten - Versammlung des Gentralverbandes Deutscher 
Tudustrieller am 15. und 16. September in Stuttgart 
und die am 1%. September ebendaselbst stattfindende 
- Versammlung des Vorstandes vom Haupt-Verein. Dem- 
gemäls wurde über folgende Gegenstände berathen: 
1. Unfall-Versicherung, 2. Gonsulatswesen, 3. Gewerb- 
- licher Unterricht, #%. Ausstellung für Export-Artikel, 

5. Bericht der Commission für erweiterte Anwendung 
des Eisens bei Bauten, 6. Mittel und Wege, den Ver- 
brauch deutscher Eisenartikel und Maschinen beim 

Schiffbau zu steigern, 7. die im Herbst regelmälsig 
wiederkehrenden Eisenbahn - Transport - Calamitäten, 
Miethe französischer Waggons, 8. Zeit, Ort und Tages- 
ordnung der nächsten General-Versammlung. 

Bezüglich der Unfallversicherung wurde dem Vor- 
stand von dem Geschäftsführer, der mit dem Referat 
für die Delegirten-Versammlung des Gentralverbandes 
deutscher Industrieller beauftragt worden war, der 
Entwurf der Resolutionen unterbreitet, welche er ein- 
zubringen beabsichtigte. Von dem Referenten war 
zunächst eine allgemeine Resolution ins Auge gefalst, 
in welcher zum Ausdruck gelangen sollte, dafs der 
Centralverband an seinen früheren Beschlüssen un- 
bedingt festhalte. Mit dieser Resolution erklärte sich 
der Vorstand einverstanden. Bei dieser Gelegenheit 
gelangten auch die von der „Kölnischen Zeitung“ in 
den letzten Tagen gebrachten Vorschläge für eine 
anderweitige Organisation des Unfallversicherungs- 
wesens zur Sprache. Wenngleich vollständig anerkannt 
- wurde, dafs die von dem Verfasser der betreffenden 
Artikel in Aussicht genommene organische Verbindung 
der Unfallversicherung mit der Krankenversicherung, 
wie sie s. Zt. auch im Gesetz-Entwurf vorgesehen war 
und in den Beschlüssen des ÜGentralverbandes ge- 
‚fordert wird, erkennen läfst, dafs die Vorzüge dieses 
praktischen Verfahrens in immer weiteren Kreisen 
Anerkennung finden, so konnte die Versammlung sich 
doch mit wesentlichen Ansichten des Verfassers nicht 
einverstanden erklären. Hierzu gehört namentlich die 
Ansicht, dafs der Arbeiter zu den Kosten, welche 
dureh schwere Unfälle verursacht werden, nichts bei- 
tragen soll, und der Widerstand gegen das Umlage- 
verfahren. Der Vorstand der Gruppe hält an seiner 
Ansicht, dafs eine Kapitaldeckung zurückgewiesen 
werden müsse, entschieden fest. Von dem Refe- 
renten wurde ferner vorgeschlagen, in einer zweiten 
Resolution die speciellen Forderungen des Central- 
Verbandes nochmals zu betonen, und erklärte sich auch 


ann 


hiermit der Vorstand einverstanden. Eine letzte Re- 
solution wurde zwar ihrer ganzen Tendenz nach von 
dem Vorstand als richtig erkannt; jedoch bezüglich 
der Fassung einige Aenderungen vorgeschlagen. 


Bezüglich des Gonsulatswesens gelangte im Vorstand 
die Ansicht zur Geltung, dafs die von den Referenten 
für die Delegirten-Versammlung vorgeschlagenen Re- 
solutionen doch zu sehr ins Detail gehen; besonders 
glaubte man sich nicht so leicht darüber schlüssig 
machen zu können, ob die speciellen Forderungen für 
die Vorbildung der CGonsuln erreichbar und praktisch 
durchführbar sind. Ferner wurde bezweifelt, ob 
es für diejenigen Aspiranten, welche ihre wirth- 
schaftliche Ausbildung auf einem industriellen Werke 
zu vervollständigen suchen, möglich sein würde, der- 
artige Stellungen zu finden. Der Vorstand beauftragte 
diejenigen seiner Mitglieder, welche der Versammlung 
in Stuttgart beiwohnen würden, diesem Bedenken 
daselbst Ausdruck zu geben. 


Der Vorstand sah davon ab, in die Berathung der 
Frage des gewerblichen Unterrichtswesens einzutreten, 
da die Beschlüsse der vom Gentralverband gewählten 
Commisson,, welche in Stuttgart einige Tage vor der Dele- 
girten-Versammlung zusammentreten wird, erst bei der 
letzteren vorliegen werden. Von den bereits im Heft 22 
der „Mittheilungen“ des Gentralverbandes veröffent- 
lichten Referaten hatten die Mitglieder zum grofsen 
Theil bereits Kenntnifs genommen, und sprachen die- 
selben ihre volle Anerkennung den in den Referaten 
zum Ausdruck gelangten Bestrebungen aus. 


Zum vierten Gegenstand der Tagesordnung _ be- 
merkte der Geschäftsführer, dals diese Frage bei der 
letzten Sitzung, welche die Unfallversicherungs - Gom- 
mission des Gentralverbandes in Berlin abgehalten 
hat, von Herrn Dr. Rentzsch zur Sprache gebracht 
worden sei. Die Veranlassung dazu habe der Um- 
stand geboten, dafs Herr Jacob in Berlin, Herausgeber 
der deutschen Gonsulats-Zeitung, beabsichtige, eine 
Ausstellung deutscher Export- Artikel ins Leben zu 
rufen, dafs er sich dieserhalb bereits mit einer sehr 
bedeutenden Anzahl von Firmen in Verbindung ge- 
setzt habe, und dafs er behaupte, eine erhebliche 
Reihe von Zusagen erhalten zu haben. Herr Dr. 
Rentzsch hatte dargelegt, dals die beabsichtigte Aus- 
stellung eine vollständige deutsche Industrie- Aus- 
stellung werden würde, da jeder Artikel, der in Deutsch- 
land fabrieirt werde, wohl auch, wenn selbst nur in 
geringer Menge, exportirt werde. Herr Dr. Rentzsch 
glaubt nun aber, dafs in den Kreisen der Industrie 
sehr wenig Neigung vorhanden sei, sich schon wieder 
an einer Ausstellung zu betheiligen; er hält es daher 
für zweckmälsig, in der Delegirten - Versammlung des 
Gentralverbandes zu dieser Frage Stellung zu nehmen, 
sich namentlich auch dagegen auszusprechen, dals von 
einzelnen Privaten Ausstellungen arrangirt werden, weil, 
"wenn dasProject eine gewisse Theilnahme gefunden hat, 
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auf andere Industrien ein unliebsamer Zwang zur Be- 
theiligung ausgeübt wird. 

Der Bericht der Commission für erweiterte An- 
wendung des Eisens bei Bauten hatte dem Herrn Vor- 
sitzenden bereits vorgelegen; es machte derselbe die 
Mittheilung, dafs die, Commission beschlossen habe, 
ein Musterbuch für Bauconstructionen herauszugeben, 
und dafs mit dem Ingenieur Herrn Scharowsky in 
Berlin Unterhandlungen wegen der Uebernahme der 
Redaction schweben. Die Commission hielt am 8. 
September eine neue Sitzung ab, und wurde mit Rück- 
sicht auf die in derselben eventuell gefafsten neuen 
Beschlüsse, welche dem Vorstand des Haupt- Vereins 
in seiner Sitzung in Stuttgart vorliegen werden, davon 
Abstand genommen, weiter auf diese Frage einzu- 
gehen. 

Die Punkte 6, 7 und 8 der Tagesordnung wurden 
gleichfalls nicht näher berathen; es wurde jedoch der 
Herr Vorsitzende ermächtigt, bei der Vorstandssitzung 
in Stuttgart nach seinem Ermessen zu diesen Fragen 
Stellung zu nehmen. 

H. A. Bueck. 


Verein deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller. 


Am 14. September d. J. wurde in Stuttgart, Hötel 
Marquardt, eine Sitzung des Vorstandes vom Verein 
deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller abgehalten, über 
welche den Mitgliedern die nachstehenden protokol- 
larischen Mittheilungen von Herrn Dr. Rentzsch zu- 
gegangen sind. 

Anwesend: die Herren Generaldireetor Servaes, 
Ludwig von Gienanth, Director Brauer, Director 
Grund, Generaldirector Ehrhardt, Geh. Finanzrath 
Jencke, J. van der Zypen, von Kefsler, 
Justizrath Dr. Goose, von Manteuffel, Ingenieur 
Scharowsky, Regierungsrath Beutner, General- 
secretair Bueck, Hauptmann Schimmelfennig, 
Generalsecretair Dittmar, Regierungs-Baumeister 
Woas, Dr. Rentzsch. 

Entschuldigt: die Herren Richter, Russell, 
Seebohm, Stumm, Baare, Lueg, Braeisch, 
Hegenscheidt, Hartmann, v. Maffei, Schiele, 
v. Türckheim, Meyer-Celle, Dr. Zimmer. 


Die Sitzung wird nachmittags nach 5 Uhr eröffnet. 
Den Vorsitz übernimmt Herr Servaes. 


I. Interne Angelegenheiten. 


An Stelle des verschiedenen Herrn Geheimrath 
Druckenmüller wird Herr van der Zypen als 
Delegirter des Vereins für den Gentralverband gewählt. 


Il. Tagesordnung des Centralverbandes vom 15./16. Sep- 
tember cr. 


In Bezug hierauf werden zu 

1. Unfallversicherung (Ref. Herr Regierungs- 
rath Beutner) die Resolutionen, welche die Referenten 
der Delegirtenversammlung unterbreiten werden, ge- 
nehmigt. Angeregt wird, seiner Zeit eine gröfsere 
Versammlung des Gentralverbandes in Betreff der 
Unfallversicherung zu berufen. Man beschliefst, diesen 
Vorschlag dem Präsidium zu weiterer Erwägung und 
eventueller Ausführung anheimzugeben. Herr Dittmar 
beantragt, den Resolutionen den Zusatz beizufügen, 
dafs auf die Reichsversicherung zurückgegriffen werden 
möge und möchte diesen Antrag in der morgenden 
Sitzung einbringen. Der Vorstand ist damit einver- 
standen, ohne zu dem Antrage heute schon Stellung 
zu nehmen, 
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2. Gonsulatswesen. Der Protokollant bringt die 


Anträge Steinmann-Stumpf zur Kenntnifs, empfiehlt 
eine kürzere Fassung, giebt dem Bedenken Ausdruck, 
ob die praktische Vorbildung der CGonsuln correct vor- 
geschlagen sei, erklärt sich gegen im Auslande zu 
errichtende Handelskammern, hält aber die andern 
Vorschläge für beachtenswerth. Bindende Beschlüsse 
werden hierüber nicht gefalst. 

3. Gewerbliche Lehranstalten. Herr Bueck 
giebt Mittheilungen über die Arbeiten der hierzu vom 
Centralverband niedergesetzten Commission. Die Ver- 
sammlung nimmt hiervon Kenntnifs. 

4. Export- Ausstellung. (Ref. Rentzsch.) Die 
Veranstaltung einer allgemeinen industriellen Export- 
Ausstellung wird für nicht wünschenswerth gehalten. 


Il. Musterbuch für Bauten in Eisen. 


Die für erweiterte Anwendung des Eisens 
bei Bauten ernannte Commission hat sich in ihren 
Sitzungen in Düsseldorf und Cochem dem ertheilten 
Auftrage gemäls in erster Linie mit dem ersten Punkte 
des Programms vom 5. Mai er. (s. Lieferung Nr. 18) 
beschäftigt und schlägt dem Vorstand folgenden 
Öperationsplan vor: 

»Der Hauptverein giebt unter seinem Namen 
ein Musterbuch für Bauconstructionen 
heraus. Dieses Musterbuch besteht aus zwei voll- 
ständig getrennten Abteilungen. In der ersten 
Abtheilung werden die im Baufach häufiger erforder- 
lichen Constructionen detailirt bildlich dargestellt 
werden und neben diesen bildlichen Darstellungen 
werden Tabellen durch Bezeichnung der anzu- 
wendenden Profile die Dimensionen bestimmter 
Constructionen für verschiedene Construetions- 
bedingungen enthalten. So werden z. B. zweck- 
mälfsige Gonstructionen von Säulenträgern, Decken, 
Treppen, Dächern, kleineren Strafsenbrücken, ein- 
facheren Gerichtshäusern, Viehställen ete. 
Zeichnung dargestellt und — in Tabellen zusammen- 
gefafst -— für verschiedene Stützweiten und Be- 
lastungsarten dimensionirt werden. — Zum Unter- 
schied von den bisherigen Hülfsbüchern, in welchen 
meist nur die Methoden zur Bestimmung der 
Dimensionen von Eisenconstructionen gegeben sind, 
werden in unserm Musterbuch für ganz bestimmte, 
in der Baupraxis regelmälsig wiederkehrende Fälle 
die detaillirten Gonstructionen mit Angabe der zu 
verwendenden Profile dargestellt sein. Dem in der 
Praxis thätigen Baumeister werden dadurch brauch- 
bare Gonstructionen geboten und das Berechnen 
und Entwerfen der letzteren wird demselben voll- 
ständig erspart. Es wird demnach die erste Ab- 
theilung des Musterbuchs so abgefafst sein, dafs mit 
Hülfe derselben es selbst denen, die mit der Technik 
der Eisenconstructionen weniger vertraut sind, z. B. 
kleineren Landbaumeistern, keine Schwierigkeiten 
macht, das Eisen in zweckmälsiger Form bei Bau- 
constructionen anzuwenden. Ueberall da, wo es 
an geeigneten Kräften fehlt, Eisenconstructionen zu 
entwerfen und zu berechnen, wird die erste Ab- 
theilung des Musterbuches ein erwünschtes Hülfs- 
mittel sein und fördernd auf die Anwendung des 
Eisens wirken. 

Die zweite Abtheilung des Musterbuches wird 
mehr generelle Projecte von Bauten in Eisen ent- 
halten, mit welchen hauptsächlich‘ dahin gestrebt 
wird, der Anwendung des Eisens im Bauwesen 
neue Gebiete aufzuschliefsen. Der Zweck der zweiten 
Abtheilung wird vornehmlich der sein, solche Bau- 
werke zur Darstellung zu bringen, in denen das Eisen 
vorherrschend als Baumaterial verwendet ist, die 
anderen Baumaterialien aber nur untergeordnet in 
derselben auftreten. 

Jeder Abtheilung wird ein Verzeichnils aller 
derjenigen Firmen mit Angabe ihrer Fabrications- 
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resp. Handelszweige beigefügt werden, welche sich 

mit Beiträgen an der Deckung der Kosten zur 

Herausgabe des Musterbuches betheiligt haben. 

Die Bearbeitung des Musterbuches hat Herr 
Givilingenieur Scharowsky (in Firma Dr. Pröll 
& Scharowsky Berlin und Dresden) übernommen ; 
demselben steht eine vom Verein gewählte berathende 
Commission von 6 event. 7 Mitgliedern zur Seite. 

Die I. Abtheilung soll im Reichsformat 40 Bogen 
stark mit SO Tafeln in einer Auflage von ca. 4500 
- Exemplaren zum Ladenpreis von 3.— # erscheinen. 
Mitglieder des Vereins sollen jedoch das Buch in 
grölseren Partieen zu 2.50 «# beziehen können. — 
Die II. Abtheilung erscheint in demselben Format 
in der Stärke von 25 Bogen mit 50 Tafeln. Der 
Ladenpreis bedarf noch näherer Vereinbarung. 

Die Gesammtkosten für die Bearbeitung, druck- 
fertige Herstellung und angemessene Verbreitung 
des Musterbuchs, sowie für die, wenn auch nur 
vorbereitenden Arbeiten für die Durchführung der 
weiteren Programmpunkte sub 2—13 werden für 
die nächsten 3 Jahre zu annähernd 10000 # 

' pro Jahr berechnet. Hierzu soll der Hauptverein 
einen einmaligen Beitrag von 5000 # aus seiner 
Kasse beisteuern, während’ der Rest durch frei- 
willige Zeichnungen der in erster Linie interessirten 
Werke beschafft werden soll.« 

Nach längerer Debatte beschliefst der Verein, unter 
der Voraussetzung, dafs die freiwilligen Zeichnungen 
der Werke das erwartete Resultat liefern, 5000 M, 
zahlbar in 2 Jahresraten, zu bewilligen, jedoch daran 
die Bedingung zu knüpfen, dals Herr Scharowsky 
zuerst einige Probeblätter ausarbeitet, die dem an die 
Werke zu versendenden Aufrufe beigelegt werden. 
Zu diesem Zweck bewilligt der Verein einen Beitrag 
bis zu 1000 «#, der, wenn das Musterbuch nicht zu 
stande kommen sollte, als fonds perdu betrachtet, 
wenn das Musterbuch erscheint, von den 5000 AM, in 
Abzug gebracht werden soll. 


IV. Deutsches Eisen für Schiffbau. 


Man beschliefst, dem Präsidium anheimzugeben, 
eine etwaige Gonferenz von Delegirten des Vereins 
mit den deutschen Schiffbauwerften im Auge zu 
behalten, sich jedoch zuvor mit den gröfseren Werken 
des Vereins, welche als Lieferanten für Schiffsbau- 
zwecke vorzugsweise in Frage kommen, in Verbindung 
zu Setzen. 

Als Gegenstände der Tagesordnung dürften für 
eine solche Gonferenz in Betracht zu nehmen sein: 
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a) Ermäfsigung der Bahnfrachten für Eisen, das 
zum Bau von Schiffen bestimmt ist, 

b) Ausbau der Kanäle und Wasserstralsen, 

c) Einwirkung auf Classifications- und Versiche- 
rungs-Gesellschaften, um in der Prämie dem 
besseren Material billigere Sätze zu sichern, 

d) Prüfung der Personenschiffe auf die Qualität 
des Materials. 


V. Transport-Calamitäten. 


Für den Fall, dafs demnächst wieder Eisenbahn- 
transport - Galamitäten eintreten sollten, wird das 
Präsidium ermächtigt, dem  Eisenbahnministerium 
gegenüber vorstellig zu werden und auf die Ver- 
mehrung der Transportmittel zu verweisen, dabei 
auch der Miethe französischer Waggons zu gedenken. 


VI. General-Versammlung. 


Die Bestimmung von Zeit, Ort und Tagesordnung 
der nächsten Generalversammlung wird dem Präsidium 
überlassen, auch für den Fall, dafs aus dringlichen 
taktischen Gründen der statutarische Termin des Monats 
October nicht eingehalten werden sollte. — Von 
mehreren Seiten wird der Wunsch ausgesprochen, 
dals, falls eine besonders zahlreich besuchte General- 
Versammlung nothwendig erscheinen sollte, nicht 
Berlin, sondern ein mehr nach Westen gelegener Ort 
gewählt werden möchte. 


Schlufs der Sitzung Abends 9 Uhr. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute., 
Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnifs. 


Thomas, Sidney Gilchrist, 9 Palace Chambers, 9 Bridge- 
Street, Westminster London. 

Rothkehl, Edm., Betriebschef des Blechwalzwerkes des 
Gufsstahlwerks Witten. 

Kollman, Dr., Frankfurt a. M., Neue Kräme 10. 


Neue Mitglieder: 


Samuelson, B. M. P., derzeitiger Präsident des Iron 
and Steel Institute, London SW, Princes Gate. 

Straufs, Nicolaus, Ingenieur des K. Stahlwerks in Perm, 
Haus Boljscha-Kow (Rulsland). 

Pohlig, J., Ingenieur, Siegen. 


SET Mierdurch ersuche ich die Herren Mitglieder, welche mit ihrem Jahresbeitrag pro 1883 


noch rückständig sind, denselben mit 20 Mk. an den Kassenführer, Herrn Fabrikbesitzer Ed. Elbers 
in Hagen i. W., baldigst einzusenden. Die im Laufe des Jahres new. beigetretenen Mitglieder wollen 
diesem Betrage noch 10 Mk. für Eintrittsgeld beifügen. (Hat der Eintritt in der zweiten Hälfte des 
Jahres stattgefunden, so ist für dasselbe nur ein Beitrag von 10 Mk. — also incl. des Eintrittsgeldes 
20 Mk. — zu entrichten.) 

Der Geschäftsführer: F. Osann. 
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* der nordwestlichen Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 
und des 

Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 

h Herausgegsben von den Yereinsvorständen. 

Redigirt von den Geschäftsführern beider Vereine: 
Gieneralseeretär H. A, Bueck für den wirthschaftlichen Theil und Ingenieur F, Osann für den technischen Theil, 
Commissions-Yerlag von A. Bagelin Düssaldorf. 
% 11. November 1853. 3. Jahrgang. 
Bruchstücke aus dem Gebiete der Eisenhüttenkunde. 
Von A. Ledebur, Professor an der Kgl. Bergakademie in Freiberg i. S. 


f 


IAANATANTaN 


Zur Theorie der Gasentwicklung beim Flufseisen. 
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m Augusthefte dieser Zeitschrift brachte 
Herr Dr. Fr. ©. @. Müller eine Reihe 
neuer Untersuchungen über den Gas- 

a gehalt des Flulseisens, welche sicher- 
genmmm= ]jch das 


= lebhafte Interesse aller 
- Eisenhüttenleu te sich erworben haben. Sie 
"werfen ein neues Licht auf die vielfach er- 


 örterte Gasentwicklung aus dem Flufseisen : sie 
zeigen, dals die vor dem Erstarren des Eisens 
-entweichenden Gase neben Wasserstoff. und Stick- 
stoff weit grölsere Mengen Kohlenoxyd enthalten 
als die in den Blasen des Eisens zurückbleiben- 
_ den, »dafs aber dennoch das Verhältnifs des 
; Kohlenoxyds zum Wasserstoff in den aus dem 
flüssigen Eisen austretenden Gasen ein sehr ab- 
_ wejchendes sein kann. 
hl Die von Herrn Dr. Müller an diese gemachten 
} “Beobachtungen geknüpften Theorieen aber sind 
nicht unanfechtbar ; und da die Theorie über die 
_ Ursachen jener Erscheinungen immerhin nicht 
‚ganz werthlos für die Beurtheilung der Vorgänge 
der Praxis sein dürfte, so sei es gestattet, eine 
andere Anschauung hierüber zu entwickeln. 
S Zunächst ist die Annahme nicht richtig, dals 
"nach dem Einwerfen von Eisenmangan und Aus- 
 gielsen des Gemischs in die Sammelpfanne in 
allen Fällen eine vollständige, ganz gleichmälsige 
Mengung oder Legirung aller Einzelstoffe herbei- 
geführt werde. Die Richtigkeit der Behauptung, 
ats Alkohol und Wasser (Körper, welche sehr 
leicht sich ineinander lösen oder sich legiren) 
in dieser Weise sich in jedem Falle vollständig 


gleichmälsig mischen, möge als unwesentlich un- 
erörtert bleiben, obgleich ich auch in dieser Be- 
ziehung schon eine abweichende Beobachtung 
gemacht zu haben glaube; hinsichtlich des Eisens 
und Mangans sprechen Thatsachen gegen die 
erwähnte Annahme. Jeder erfahrene Eisengielser 
weils, dafs, wenn man zu irgend einem Zwecke 
raues dGielsereiroheisen und weilses mangan- 
reiches Roheisen zusammen im CGupolofen ein- 
schmilzt, wobei also die Eisensorten tropfenweise 
zusämmenfliefsen, das Gemisch im Herde des 
Cupolofens sammelt, alsdann in eine Sammel- 
pfanne ablaufen läfst und aus der Sammelpfanne 
erst wieder in die GulSform abgielst, doch die 
Mischung der Eisensorten nicht immer vollständig 
gewesen ist, wenn man sie nicht durch anhalten- 


des Rühren in’ der Sammelpfanne beförderte. 
Einzelne Stellen der. Abgüsse sind hart, voll- 


ständig weils, manganreicher, und doch war hier 
die Gelegenheit zur Mischung jedenfalls aus- 
giebiger als bei der gewöhnlichen Methode des 
Zusatzes von Eisenmangan zum fertigen Fluls- 
eisen. 

Die von dem Engländer Allen angewandte 
Rührvorrichtung * zur Erzielung einer bessern 
Mischung hat deshalb gewifs ihrem Principe 
nach ihre volle Berechtigung; ob nicht praktische 
Schwierigkeiten ihre Benutzung unvortheilhaft 
erscheinen Jassen, .ist mir nicht bekannt. 

Wenn aber die Mischung der Körper im 
Eisenbade nicht so rasch und vollständig erfolgt, 
als man häufig annimmt, so können "auch die 
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Folgen dieser Mischung nicht so plötzlich ein- 
treten, als Herr Müller voraussetzt. Ein anderer, 
noch schwerer wiegender Umstand kommt jedoch 
hinzu, die beabsichtigten Folgen der Mischung 
zu verzögern; es ist dieses die bedeutende Ver- 
dünnung, in welcher die aufeinander wirkenden 
Körper — Sauerstoff auf der einen, Mangan, 
Silieium und Kohlenstoff auf der andern Seite — 
sich im Eisenbade befinden. Jeder, der sich ein- 
mal mit chemischen Analysen beschäftigt hat, 
weils, dafs die in Flüssigkeiten gelösten Körper 
um so langsamer aufeinander einwirken, je stärker 
ihre Verdünnung durch das Lösungsmittel ist. 
Bei der Ausfällung von Magnesia durch ein Phosphat, 
von Baryt durch Schwefelsäure, und in vielen 
ähnlichen Fällen kann es, wenn die Lösung sehr 
verdünnt ist, Stunden dauern, ehe überhaupt eine 
Ausscheidung bemerkbar wird. Glühendflüssige 
Lösungen — eine solche ist offenbar alles ge- 
schmolzene Flulseisen verhalten sich nicht 
anders. Den Beweis dafür liefert uns die That- 
sache, dafs Sauerstoff und Kohlenstoff neben- 
einander in dem Eisen gefunden werden können 
trotZ der durch die hohe Temperatur erheblich 
gesteigerten Verwandtschaft beider Körper zu 
einander. Ob überhaupt vollständig entkohltes 
Flulseisen vorkommt, wie in der erwähnten Ab- 
handlung mehrfach angenommen wird, ist mir 
nicht bekannt; ich selbst habe bei ziemlich zahl- 
reichen Untersuchungen immer noch kleine 
Mengen Kohlenstoff gefunden und bin daher vor- 
läufig entgegengesetzter Meinung. 


In fertig geblasenem Thomaseisen fand ich 
neben 0,037 % Kohlenstoff 0,244 % Sauerstoff *; 
dafs auch in kohlenstoffreicherem Bessemer- oder 
Martineisen schon Sauerstoff vorkommen kann, 
ist bekannt. In je reicheren Mengen aber Kohlen- 
stoff oder ein anderer in der Temperatur des 
Eisenbades reducirend auf Eisenoxydul wirkender 
Körper zugegen ist, desto geringer ist der Sauer- 
stoffgehalt und umgekehrt. Die auf Seite 504 
mitgetheilten Analysen liefern. einen, wie ich 
glaube, ganz lehrreichen Beweis hierfür, wenn 
man neben dem Kohlenstoffgehalte der unter- 
suchten Eisensorten auch den Phosphorgehalt 
berücksichtigt. 

Trotz dieses Umstandes nun, dafs Kohlenstoff 
und Sauerstoff nebeneinander in einer und der- 
selben Lösung gefunden werden können, hört 
doch ihre. gegenseitige chemische Einwirkung 
nicht auf, so lange die Lösung, d.i. das ge- 
schmolzene Flufseisen, nicht erstarrt. Wäre es 
möglich, das Eisenbad unter Ausschlufs äufserer 
chemischer Einwirkungen stunden- oder tagelang 
flüssig zu erhalten, so würde. schliefslich einer 
der beiden Körper vollständig verschwinden; je 
mehr aber die Verdünnung desselben zunimmt, 


* »Stahl und Eisen« 1883, Seite 504. 
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desto langsamer wird die Einwirkung. 
wird indessen läugnen, dafs, so lange noch Kohlen- 


stoff neben Eisenoxydul sich im Bade befindet, 


und letzteres flüssig ist, auch Kohlenoxydgas- 
bildung stattfinden muls. 


Behält man diese Thatsachen im Auge, so’ 


erscheinen die in der Abhandlung des August- 
heftes veröffentlichten Beobachtungen sofort im 
einem andern Lichte. 


Das fertige Bessemer-, Thomas- oder Martin- 
eisen enthält vor dem Zusatze des Eisenmangans 


Sauerstoff, daneben Kohlenstoff. Es findet also 
unausgesetzte Entwicklung von Kohlenoxydgas 
statt; daneben entweicht gelöst gewesenes Wasser- 
stoffgas und Stickstoff. Das Verhältnils der Gase 
untereinander hängt von den Eigenthümlichkeiten 
des Processes und von dem noch 
Kohlenstoffgehalte ab. Je grölser der letztere 


ist, desto reichlicher entwickelt sich Kohlenoxyd; 
je weniger das Eisen Gelegenheit hatte, Wasser- 
stoff oder Stickstoff zu lösen, desto mehr tritt 


der Gehalt an diesen letzteren Gasen gegenüber 


dem Kohlenoxydgehalte in dem entweichenden 


Gasgemenge zurück. Letzterer Umstand erklärt, 


wie auch Müller hervorhebt, den reicheren Kohlen- 


oxydgehalt in dem Martinmetalle vor Mangan- 
zusatz (Analysen XV und XVI a. S. 450); der 


sehr geringe Kohlenstoffgehalt des fertig geblasenen 


Thomaseisens liefert andererseits die Erklärung, 


dals bei diesem der Wasserstoffgehalt stark vor- 


(Analysen XXVII und XXIX.) 


Nun wird Eisenmangan zugesetzt und hier- 
durch neben dem Mangan auch Kohlenstoff zu- 
geführt. 
nunmehr im Ueberschusse vorhanden, und die 
Folge ist eine sofortige kräftige Kohlenoxydgas- 
bildung; aber auch hier wird nicht aller Sauer- 
stoff sofort dem Bade entzogen, sondern mit 
fortschreitender Verdünnung desselben wird auch 
die Einwirkung der Reductionsmittel immer 
schwächer und nur ein grolser Ueberschufs der 
letzteren oder eine lange Zeit fortgesetzte Ein- 


wiegt. 


wirkung eines geringeren Ueberschusses derselben 


würde eine vollständige Beseitigung des Sauersloffs 
bewirken können. Durch eine in Glasers An- 
nalen, Bd. X S. 181, veröffentlichte Reihe von 


Analysen, bei denen ich alle nur mögliche Vor- 


sicht zur Vermeidung von Trugschlüssen an- 


wandte, glaube ich nachgewiesen zu haben, dafs 


auch nach dem Eisenmanganzusatze das Fluls- 
eisen noch kleine Mengen Sauerstoff neben Man- 
gan und Kohlenstoff enthalten kann. 
also auch während des Gielsens und nach dem- 


selben eine fortgesetzte Bildung von Kohlenoxyd - 


statt, und die bei den verschiedenen Eisensorten 
nach dem Zusatze, beobachtete Anreicherung des 


Niemand 


anwesenden 


Die reducirend wirkenden Körper. sind - 


Es findet ' 


7 


Kohlenoxydgehalts findet hierdurch ihre einfache 
Erklärung, ohne dafs man eine vorausgezangene 
Lösung, Legirung oder Absorption des Kohlen- 
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--oxyds anzunehmen braucht.* Je sauerstoflreicher 
das Metall vor dem Zusatze und je höher die 
Temperatur desselben war, desto reichlicher muls 
_ in dieser Periode das Kohlenoxyd gegenüber dem 
_ Wasserstoff. auftreten. 
Die chemische Einwirkung hört auf, wenn 
das Metall starr wird, und erlahmt schon, wenn 
der diekflüssige Zustand eintritt, wodurch die im 
- flüssigen Zustande leicht stattfindende Erneuerung 
der gegenseitigen Berührung der Atome erschwert 
_ wird. Die zurückbleibenden Gasblasen enthalten 
also nur noch wenig Kohlenoxyd. 
Dals übrigens Kohlenoxyd nicht ebenfalls, 

_ wie Wasserstoff und Stickstoff, im Eisen gelöst 
a werden könne, wenn auch vielleicht in geringerem 
- Malse als diese Gase, wage ich nicht, zu be- 

_ haupten. Der Umstand, dafs Kohlenoxyd kein 
& Element ist, sprieht nicht dagegen. Auch Schwefel- 
_ kohlenstoff ist kein Element, und doch legirt er 
sich in grofsen Mengen mit den Elementen 
Schwefel oder Phosphor. Aclnliche Fälle sind 
zahlreich. 

Bedenken gegen die von mir erörterte Theorie 
der Kohlenoxydgasbildung im Flufseisen könnte 
der Umstand erwecken, dafs auch aus dem flüs- 
Ps sigen Roheisen, welches offenbar sauerstofffrei 
ist, Kohlenoxydgas sich entwickelte. Hier kann 
; man an eine stattgehabte Lösung denken, welche 
- jedenfalls durch die höhere Gasspannung im 
- Gupolofen befördert wird; theilweise aber glaube 


re has f Sega PEN? 


ich, den gefundenen Kohlenoxydgehalt auch auf 


eine stattgehabte Verbrennung durch atmosphä- 


„rischen Sauerstoff zurückführen zu dürfen. Die 
. Bewegung des Metalls beim Gielsen ruft. eine 
stetige Erneuerung der Oberfläche hervor, welche 
i die Verbrennung begünstigt; dafs aus Er über- 
- hitztem Metalle schon Kohlenstoff neben Mangan 
_ und Silicium verbrannt werden könne, ist durch 
zahlreiche Analysen des Puddelprocesses und 
- Bessemerprocesses erwiesen. ‚Sehr kleine Mengen 
- verbrennenden Kohlenstoffs aber erzeugen schon 


E beträchtliche Gasvolumina. 
2 
Ä * Ich gestehe, dafs mir der Unterschied zwischen 
h einer Legirung des Gases und einer Absorption (S. 454) 
- nicht verständlich ist. ‘Meines Erachtens kann das 
- Gas innerhalb einer Flüssigkeit nur in zwei verschie- 
- denen Formen auftreten: entweder es ist selbst flüssig 
- geworden, d.h. in der Flüssigkeit gelöst beziehentlich 
- mit derselben legirt, was schliefslich ein und dasselbe 
ist; oder es wird nur durch eine Zufälligkeit als Gas, 
d.h. als fremder, mechanisch eingemengter Körper 
_ in der Flüssigkeit noch festgehalten, wie z. B. die 
Gasbläschen in einem Wasserglase oder die Blasen im 
- Flufseisen. In diesem Falle ist es aber nicht mehr 
\ ein Bestandtheil der Flüssigkeit, d.i. des Metalles, 
_ sondern ein zufällig beigemengter Körper. 
| Mit dem Gasgehalte “der Holzkohle läfst sich, wie 
_ ich glaube, der Gasgehalt des Eisens nicht im min- 
- desten ve ergleichen. Ersterer ist eine Folge theils der 
ü unvollständigen Zersetzung des Holzes. theils der 
_ aulserordentlich grolsen Porosität der Holzkohle und 
Baer dadurch gebotenen grofsen Oberfläche, welche 
 theils anziehend auf gewisse Gasarten wirkt, theils durch 


ut 
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Ueber die Quelle des von Stead in den Gasen 
der Selbstheizungsgruben (Durchweichungsgruben) 
gefundenen Kohlenoxyds läfst sich ohne nähere 
Kenntnils der Umstände kaum ein Urtheil ab- 
geben. Sollte nicht ein Theil desselben der 
Verbrennung des in allen Eisenwerken sich 
reichlich ablagernden kohlenstoffreichen Staubes 
entstammen? Ich gestehe, dafs ich es für sehr 
schwierig halte, auch bei Versuchen, wie sie von 
Müller und Wasum angestellt wurden, die An- 
wesenheit kohlenstoffhaltiger, beim Eingielsen des 
Eisens verbrennender Körper in den Gulsformen 
ganz zu vermeiden. 


Die Schlacke des Schweilseisens. 


Seit Jahrzehnten hat man der Bestimmung 
des Kohlenstoffs, Mangans, Silieiums u. s. w. im 
schmiedbaren Eisen mit Recht besondere Auf- 
merksamkeit zugewendet; die Bestimmung der 
im Schweilseisen eingemengten Schlacke aber 
hat ziemlich selten die Thätigkeit der Chemiker 
in Anspruch genommen. Und doch beeinflufst 
der Schlackengehalt die mechanischen Eigen- 
schaften des Eisens nicht weniger als manche 
der legirten Körper; ja, es läfst sich behaupten, 
dafs wenigstens in dem kohlenstoffärmeren Schweils- 
eisen, dem Sehneeisen, Silicium und Mangan, 
wo solche gefunden wurden, nicht mit dem 
Eisen legirt, sondern lediglich als Bestandtheil 
der oft reichlich anwesenden Schlacke zugegen 
waren. 

Dem Auge wahrnehmbar erscheint diese Schlacke 
nicht selten auf der Bruchfläche des Eisens, be- 
sonders wenn man die Lupe zur Hülfe nimmt. 
Splittert man sehniges Eisen in der Sehnen- 
richtung auf, so läfst sich zwischen den Sehnen 
oft deutlich die Schlacke erkennen. 

Ein übersichtlicheres Bild von dem Schlacken- 
gehalte des Schweilseisens erhält man, -wenn 
man die Bruchfläche desselben schleift und in 
bekannter Weise mit starken Aetzmitteln behandelt. 
Ueberall, wo Schlacke sich befand, entsteht hier- 
bei auf der geätzten Fläche eine Vertiefung, ein 
kleines Loch. Flufseisen zeigt diese Erscheinung 
nicht, Schweiflsstahl und Feinkorneisen verhält- 
nilsmälsig wenig, das Sehneeisen dagegen er- 
scheint oft ganz besäet mit diesen Löchern. Ich 
erkläre mir die Entstehung derselben folgender- 
malsen. Ueberall, wo ein Schlackenkörnchen 
eingemengt war, blieb dasselbe bei der wieder- 
holten und anhaltenden Erhitzung des KEisens 
nicht ohne chemische Einwirkung auf seine Um- 
gebung. Man vergegenwärlige sich, dafs solche 
mechanisch eingemengte Schlacke in allen Fällen 
sehr reich an Eisenoxyden ist, und dafs diese 
Eisenoxyde schon bei längerem Glühen in Be- 
rührung mit kohlenstoffhalugem Eisen oxydirend 
die Berührung mit dem Sauerstoff und der Feuchtig- 


keit der Luft auch in der Kälte Neubildung von Gasen 
begünstigt (vgl. u. a. Poggend. Ann. Bd. CIX S. 353). 
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auf dessen Kohlenstoffgehalt einwirken. Man 
braucht nur an den Procels der Darstellung 
schmiedbaren Gusses zu denken. Es ist mir 
sogar nicht unwahrscheinlich, dafs, sofern die 
Schlacke Eisenoxyd Fea OÖ; enthält, dieses auch 
auf das in der Nähe befindliche metallische Eisen 
oxydirend unter Bildung von Oxydul einzuwirken 
vermag. Alle Bedingungen dafür sind gegeben. 
In jedem Falle entsteht rings um das Schlacken- 
körnchen herum ein gegenüber chemischen Ein- 
flüssen weniger widerstandsfähiges Eisen. Es 
ist bekannt, dafs mit abnehmendem Kohlenstoff- 
gehalte auch das Eisen leichter chemischen Ein- 
wirkungen zugänglich wird. Wird nun die Bruch- 
fläche mit Säuren behandelt, so dringen diese zu- 
nächst zwischen dem Schlackensplitterchen und 
dem Eisen ein. Ersteres wird aufgelöst oder 
fällt heraus und das Eisen bietet dem Angriffe 
der Säure eine grölsere Oberfläche; die Oeffnung 
erweitert sich rasch und zeigt sich dann dem 
Auge als eins jener erwähnten Löcher. 

Leider ist keine ganz einfache Methode der 
Schlackenbestimmung im Schweilseisen bekannt; 
und die Zuverlässigkeit der bis jetzt vorgeschla- 
genen Methoden ist auch nicht einmal über 
jeden Zweifel erhaben. Hierin dürfte vornehmlich 
der Grund liegen, dafs bis jetzt verhältnifsmälsig 
wenig Schlackenbestimmungen angestellt wurden. 

Einige haben vorgeschlagen, das zu unter- 
suchende Eisen im  Chlorstrome zu erhitzen, 
wobei die Schlacke zurückbleibt, metallisches 
Eisen u. s. w. sich verflüchtigt; andere wenden 
eine Lösung von Brom in Bromkalium an, um 
das Eisen zu lösen und von der Schlacke zu 
trennen, noch andere Kupferaminoniumchlorid ; 
Professor Eggertz benutzt Jod in Wasser und 
kühlt während der Auflösung des Eisens das 
Becherglas, welches die verschiedenen Körper 
enthält, mit Eiswa:sser. In allen Fällen ist es 
erforderlich, wenn das zu untersuchende Eisen 
Silicium im nicht‘ oxydirten Zustande enthält, 
was übrigens, wie schon erwähnt, selten vor+ 
kommen wird, den Rückstand mit Sodalösung 
im Wasserbade zu behandeln, um etwa gebildete 
Kieselsäure aufzulösen. 

Um einen Vergleich der Brauchbarkeit dieser 
verschiedenen Methoden zu erhalten, benutzte 
ich ein seliniges, schlackenreiches Walzeisen, 
dessen Sauerstoffgehalt durch mehrere mit grolser 
Sorgfalt angestellte und genau übereinstimmende 
krgebnisse liefernde Untersuchungen vorher er- 
mittelt worden war.* Derselbe betrug 0,515 %. 
Es läfst sich mit Sicherheit annehmen, dafs dieser 
Sauerstolfgehalt des Schweilseisens vollständig 
oder doch zum allergröfsten Theile aus der ein- 
gemengten Schlacke stammt; dieser Umstand 
giebt ein Mittel zu einer vorläufigen , wenigstens 
ungefähren Schätzung der Schlackenmenge. 


* Vergl. »Stahl und Eisen« 1882, Seite. 193 
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der gefundene Sauerstoffgehalt nur an Eisen ge- 


bunden und dieses als Oxydul zugegen, so be- 


trüge der Oxydulgehalt 2,32%; daneben enthielt 


aber das Eisen 0,01% Silicium, welches — wie 


auch spätere Untersuchungen ergaben — als 


i. als Schlackenbestandtheil , zu- 
deren Sauerstoffgehalt in jenen 


Kieselsäure, d. 
gegen war, 


0,515% nicht mit einbegriffen war; demnaclı 


würde der gesammte Schlackengehalt ungefähr 
2,34 % betragen. 

Durch die Jodmethode nach Eggertz erhielt 
ich 2,60% Rückstand. 
war bei den verschiedenen Operationen vollständig 
in Eisenoxyd Fea O3; übergegangen, in welcher 
Form es jedenfalls nicht in der ursprünglichen 
Schlacke zugegen gewesen war. Die Analyse 
des Rückstandes ergab als Bestandtheile des- 
selben: 

Kieselsäure. . 0,01% des Eisengewichtes 


Phosphorsäure 0,42»  » » ; 
Eisenoxyd ... 2,17». >» » 
2,60% 


Jene 0,42 % Phosphorsäure entsprechen 0,18% 
Phosphor. Das Eisen enthielt im ganzen, d. h. 
incl. des in der Schlacke enthaltenen Phosphors 
0,42% Phosphor; also waren nur 0,42—0,18 
— 0,24% desselben mit dem Eisen legirt. Bei 
den gewöhnlichen Untersuchungen des Schweils- 
eisens pflegt man die Gesammtmenge des Phos- 
phors ohne Rücksicht darauf zu ermitteln, ob 
derselbe als Phosphoreisen im Eisen selbst oder 
als Phosphat in der Schlacke zugegen ist. Die 
vielfach gemachte Beobachtung, dals ein gleicher 
durch die Analyse nachgewiesener Phosphorgehalt 
weniger nachtheilig im schlackenreichen Schweils- 
eisen als im schlackenfreien Flufseisen auftritt, 
wird wenigstens zum Theil auf den Umstand 
zurückzuführen sein, dafs der Phosphorgehalt 
des ersteren nur theilweise als Bestandtheil des 
Eisens selbst zugegen war. 

Nimmt man an, dafs das Eisenoxyd des bei 
der Untersuchung gefundenen Rückstandes in der 
Schlacke als Oxydul zugegen gewesen sei, — 
was immerhin annähernd der Fall gewesen sein 
muls — so erhält man folgende Gewichtsmenge 
und Zusammensetzung des Schlaekengehaltes: 


Kieselsäure . . 0,01 % 
Phosphorsäure 0,42 » 
Eisenoxydul . 1,95 » 

2,38 % 


also ziemlich genau mit dem nach dem gefundenen 
Sauerstoffgehalte geschätzten Schlackengcehalte 
übereinstimmend. 

Die oben erwälinte Sauerstoffbestimmung wurde 
durch Glühen des Eisens im Wasserstoffstrome 
bewirkt, ein Verfahren, bei welchem bekanntlich 
Kieselsäure nicht redueirt wird. Nun enthalten 
0,42 Gewichtsiheile Phosphorsäure 0,24 Gewichts- 


Das Eisen desselben 


theile Sauerstoff, 1,95 Gewichtstheile Eisenoxydul 
0,43 Gewichtstheile Sauerstoff,, beide zusammen 
also 0,67 Gewichtstheile Sauerstoff, d. i. mehr, 
als durch die unmittelbare Bestimmung gefunden 
wurde. Es geht hieraus hervor, dals, sofern 
_ die Schlackenbestimmung nach Eggertz’ Methode 
richtig war, bei dem Glühen des Eisens im 
"Wasserstoffstrome doch nur ein ziemlich kleiner 
Theil des gesammten Phosphorsäuregehalts der 
Schlacke reducirt wurde, 

Bei dem Glühen des Eisens im ganz trockenen 
 Chlorstrome erhielt ich in einem Falle, wo ich 
ein Stück Eisen von etwas mehr Gewicht als 
1 gr, ohne es zu zerkleinern, zur Untersuchung 
anwendete, einen Rückstand von 3,3%, bei An- 
wendung von Feilspänen dagegen nur 1,61 %. 
-Ersteres Ergebnils ist entschieden zu hoch, letz- 
‚teres zu niedrig. Im ersteren Falle mag der 
Kern des Eisenstückes durch die Umhüllung mit 


den Schlackenbestandtheilen und der Kohle des 


-Eisens sich der Einwirkung des Chlorgases ent- 
zogen haben; im letzteren Falle wurden ver- 
muthlich feste Theilchen durch das massenhaft 
sich verflüchtigende Eisenchlorid mit davongeführt. 
Noch unbefriedigender waren die Ergebnisse 
bei Anwendung von Brom oder Kupferammonium- 
"chlorid zum Lösen des Eisens. Mit Brom erhielt 
ich 0,79% Schlacke, mit Kupferammoniumchlorid 
gar nur 0,46 %. 

| Es dürfte demnach die Eggertzsche Methode 
mit Jod und Eiswasser* unter allen bisher für 
diesen Zweck vorgeschlagenen. die empfehlens- 
wertheste sein. 


- Zur Theorie des Tiegelgufsstahl-Processes. 


3 Kaum ein anderer der wichtigeren eisen- 
- hüttenmännischen Processe ist bislang von der 
forschenden Wissenschaft so wenig beachtet 
worden als die Tiegelgufsstahldarstellung. 

Die Gründe dafür sind verschiedene. Manche 
Praktiker nehmen an, dafs der Schutz, den der 
 umhüllende Tiegel dem geschmolzenen Metalle 
gewährt, ausreichend sei, auch jede wichtigere 
chemische Aenderung desselben unmöglich zu 
"machen; viele kleinere Werke auch führen ihren 
"Betrieb ganz empirisch und kümmern sich weder 
um die chemische Zusammensetzung des Ein- 
- satzes, noch um die des fertigen Gulsstahls ; grolse 
Werke aber, die ihren Betrieb auf chemische 
Untersuchungen stützen, umhüllen aus Gründen, 
die mir nicht bekannt sind, gerade den Betrieb 
ihrer Tiegelschmelzerei gern mit einem geheim- 
‚nilsvollen Schleier, auch wenn sie ihre sonstigen 
_ Betriebszweige in entgegenkommender Weise dem 
Besuche Fremder und der wissenschaftlichen 
Forschung preisgeben; ja, selbst ganz kleine 


i ..* Auf 1 Theil Eisen 5 Theile Jod und ebenso 
viel Wasser, nicht 15 Theile Jod, wie in meinem 
Leitfaden für Eisenhütten-Laboratorien infolge eines 
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Tiegelschmelzereien glauben häufig, auch in dieser 
Hinsicht das Beispiel ihrer grolsen Schwestern 
getreu nachahmen zu müssen. 

Durch Troost und Hautefeuille wurde, wie be- 
kannt ist, nachgewiesen, dafs aus kieselsäurehal- 
tigen Tiegeln Silicium durch Kohlenstoff redueirt 
und dem Eisen zugeführt werde. Dafs ein Si- 
lieiumgehalt die Fähigkeit des flüssigen Eisens 
abzumindern pflegt, beim Erstarren Gase zu ent- 
wickeln und in dieser Beziehung wohlthätig wirkt, 
darf als erwiesen betrachtet werden. Durch jenen 
von Troost und Hautefeuille entdeckten Vorgang 
wird also unleugbar die Erzielung dichter Güsse 
beim Tiegelschmelzen erleichtert; ‘inwiefern aber 
äulsere Verhältnisse — insbesondere die Zusam- 
mensetzung des Tiegels und die Zusammensetzung 
des Einsatzes — auf die Siliciumreduction im 
Tiegel einwirken, darüber sind bis jetzt nur 
wenige zuverlässige Ermittelungen veröffentlicht 
worden. Einige in Weddings Darstellung des 
schmiedbaren Eisens mitgetheilte Untersuchungen 
von Böker beziehen sich nur auf den Kohlen- 
stoffgehalt des Stahls und lassen deshalb keine 
sicheren Schlufsfolgerungen über das Verhalten 
des Silieiums zu. Zwei Analysen, die in Percys 
Laboratorium über den Einfluls eines Manganzu- 
satzes angestellt wurden und über welche eben- 
falls in dem genannten Werke berichtet ist, (S. 690) 
lieferten Ergebnisse, deren Richtigkeit stark be- 
zweifelt werden mufs (0,12 % Aluminiumgehalt) 
und welche deshalb wenig Werth besitzen, weil 
über die Zusaminensetzung und die Menge der 
zugesetzten Manganlegirung jeder Nachweis fehlt. 

Da das Reduetionsmittel für das Silicium in 
jedem Falle Kohlenstoff ist, so läfst sich von 
vornherein annehımen, dafs diese Reduction stärker 
ausfallen wird, wenn man Tiegel anwendet, die 
selbst reichliche Mengen von Kohlenstoff ent- 
halten (Graphittiegel) als in kohlenstoffarmen. 
Folgende mir von befreundeter Hand mitge- 
theilte Untersuchungen bestätigen diese Theorie. 
In drei Tiegeln mit verschiedenem Kohlenstoffge- 
halte wurden gleiche Einsätze, bestehend aus 30°%o 
Rohstahl und 70°, Schwmiedeeisen, geschmolzen. 
Der Stahl enthielt aus Bauxittiegeln mit einem 
Kohlenstoffgehalte von 9% 0,144 % Silicium, aus 
Chamottetiegeln mit 28% Kohlenstoff 0,274 % 
Silicium, aus Chamottetiegeln mit 391, % Koh- 
lenstoff 0,392 %. 

Dafs im übrigen auch die Zeitdauer des Schmel- 
zens, wie die Schmelztemperatur. auf die Silicium- 
reduction von Einfluls sein werden, verstelit sich 
von selbst. 

Was nun das Verhalten des Mangans beim 
Tiegelschmelzen betrifft, so ist durch verschie- 
dene neuere Untersuchungen anderer Processe 
nachgewiesen, dals ein Mangangehalt des Eisens 
ein kräftiges Reduetionsmittel für Silicium bilden 
kann, sofern die Gelegenheit zur Sättigung des 
entstehenden Manganoxyduls mit Kieselsäure ge- 
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geben und die Temperatur hoch ist. Schmilzt 
man Spiegeleisen in einem Cupolofen mit kiesel- 
säurehaltigem Futter in hoher Temperatur, so 
nimmt es Silicium auf, während Mangan aus- 
tritt, und kann sich in graues Roheisen umwan- 
deln; schmilzt man manganhaltiges graues Eisen 
wiederholt im Cupolofen um, so bleibt es um so 
länger grau, d.h. es verliert um so langsamer 
seinen Siliciumgehalt, je reicher es ursprünglich 
an Mangan war. Die Vermuthung liegt also nahe, 
dals beim Tiegelschmelzen des Gulsstahls letz- 
terer um so siliciumreicher ausfallen werde, je 
manganreicher der Einsatz war. Zur Prüfung 
dieser Theorie wurden auf mein Ersuchen in 
einer grölseren Gufsstahlfabrik zwei Einsätze mit 
verschiedenem Mangangehalte unter übrigens glei- 
chen Verhältnissen geschmolzen; und zwar be- 
stand der eine Einsatz lediglich aus Herdfrisch- 
stahl, welcher nach einer Untersuchung 1,29 % 
Kohlenstoff, 0,01% Silicium (vermuthlich Be- 
standtheil der Schlacke) 0,12% Mangan, 98,50% 
Eisen enthielt; der andere Einsatz bestand aus 
dem nämlichen Frischstahl unter Zusatz von 2% 
Eisenmangan, mit 4,70% Kohlenstoff, 2,07% Si- 
liecium, 46,54% Mangan und 46,48% Eisen, so 
dafs also dieser zweite Einsatz im ganzen 1,34 % 
Kohlenstoff, 0,05% Silicium, 1,01% Mangan und 
97,56% Eisen enthielt. 

Die angewandten Tiegel enthielten in beiden 
Fällen etwa 39% Kohlenstoff. 


Die .erhaltenen und 
Gulsblöcke enthielten: 


von mir untersuchten 


GC Si Mn 
1,24 0,24 0,15 
1,86 0,49 0,75 


ohne Zusatz von Eisenmangan 
mit x 5 

Die beträchtlich stärkere Zunahme des Sili- 
ciumgehaltes beim Verschmelzen des manganrei- 
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cheren Stahls ist unverkennbar. Im übrigen läfst 
sich jedoch aus den Analysen folgern, dafs diese 
stärkere Siliciumreduction nicht allein unmittelbar 
durch den Mangangehaltbewirkt worden sei, sondern 
dafs auch die starke Verwandtschaft des im Stalıl 
selbst zurückbleibenden Mangans die Reduction 
des Siliciums durch den Kohlenstoffgehalt des 
Tiegels befördert habe. Dient nämlich Mangan 


als Reductionsmittel, so wird der Vorgang hierbei 


offenbar durch die Formel dargestellt: 2 Mn + SiO3 
=2 MnO + Si; d.h. für 1 Gewichtstheil Silicium, 


welches reducirt wird, müssen 
wichtstheile Mangan oxydirt werden. 


ganhaltigen Stahls 0,49 — 0,24 = 0,25% Silicium 
mehr redueirt 


gan bewirkt, so wären dazu 3,93 X 0,25 = 0,98% 
Mangan erforderlich gewesen, 
Stahle hätten austreten müssen, 
gangehalt des letzteren hätte demnach nur 1,01 


— 0,98 = 0,03% betragen können, während er 


- 


in Wirklichkeit noch 0,75% betrug. Es folgt 
hieraus, dals nur ein ziemlich kleiner Theil des 


Siliciumgehaltes unmittelbar durch Mangan redueirt 


worden ist. 


Auch zwischen Kohlenstoff und Mangan be- 
steht, wie bekannt ist, eine stärkere Verwandt- 
schaft als zwischen Kohlenstoff und Eisen, und 
auch der Einflufs dieses Umstandes lälst sich aus 
den Analysen deutlich erkennen. Während bei 


dem Schmelzen des wmanganarmen Stahles eine 


geringe Abnahme des Kohlenstoffs zu bemerken 
ist, zeigt der manganreichere eine starke Zunahme 
desselben, herbeigeführt durch Aufnalıme aus dem 
kohlenstoffhaltigen Tiegel. 


Walzwerk mit veränderlich eimstellbaren Kalibern für ver- 
schiedene Breiten und Stärken von Flach- und Bandeisen in 


sangbaren Dimensionen. 
(Mit Abbildungen auf Blatt I.) 


n 


Dieses Walzwerk, welches einen Ersatz für 
die sogenannten Universalwalzwerke bietet, dient 
dazu, Flach- oder Bandeisen von verschiedener 
Breite und Stärke in gangbaren Dimensionen 
mittelst Kaliberwalzen, welche während der Walz- 
arbeit keiner Verstellung, weder in horizontaler 
noch in verticaler Richtung bedürfen, in rectan- 
sulärem Querschnitt herzustellen. 

Während bei den sogenannten Universalwalz- 
werken meist nur ein verstellbares Kaliber vor- 


arnnnn 


handen und ein Verstellen der Walzen bei jedem 
Durchgange des Stabes erforderlich ist (R. Daelen, 
Hutchinson, Wenström, Ed. Daelen), 
bei -diesem Walzwerke das Auswalzen in, auf 
der Ballenlänge der Walzen eingedrehten, neben- 
einander liegenden geschlossenen Ka- 
libern, welche zwar eine Veränderlichkeit 
je nach den herzustellenden Dimensionen der 
Breite und Stärke gestatten, indessen vor der 
Walzarbeit für die zu walzende Dimension ein- 


> 
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In dem vor- 
liegenden Falle sind beim Verschmelzen des man- 


als beim Verschmelzen des man- 
ganarmen; wäre diese Reduction allein durch Man- 


welche aus dem 
und der Man- ' 
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gestellt werden, so dafs sie während der 
Walzperiode feststehende Kaliber bilden. 


Es bedarf also dieses Walzwerk keiner be- 
sonderen Verticalwalzen (R. Daelen, Wenström), 
noch sind hierzu besondere Hülsen (Ed. Daelen) 
oder Ringe (Hutchinson, Flotat) nöthig ; es ist 
vielmehr durch die Gombination weniger Walzen 
and deren Kalibrirung, wie ‘dies nachstehend be- 
schrieben, die Aufgabe gelöst, Flach- und Band- 
eisen in gangbaren Dimensionen von Breite und 
Stärke eben so leicht und bequem auszuwalzen, 
als diese Arbeit auf jedem gewöhnlichen Kaliber- 
walzwerke, bei diesem aber mit einem grolsen 
Aufwande von Walzen in den verschiedensten 
Abmessungen, geschieht. 

Das in den Figuren 1 bis 10 dargestellte 
Walzwerk ist bestimmt, Flacheisen von 55 mm 
bis ca. 200 mm Breite und von 35 mm an bis 
herunter zu 4 mm Stärke zu liefern. 


9 Das Walzwerk besteht aus den Gerüsten 4, 
B und €. Die Gerüste A und D bilden RE 
walzen, während das Gerüst € aus Duowalzen 
besteht. 


Die Kaliber der Triowalzen in den Gerüsten 
A und B sind geschlossene Kaliber. Sie sind 
auf der Ballenlänge nebeneinander angeordnet 
und nehmen aufeinanderfolgend, in der Höhe ab 
und in der Breite zu, wodurch ein Druck des 
Stabes in der Höhe stattfindet, während durch 
die Breitung der Kaliber (5 bis 3 mm) ein be- 
quemes Einstecken resp. Einfallen des Walzstabes 
erfolgt. 
“ Die Kaliber dieser Walzen sind gebildet 
einestheils durch die Walzbahnen, anderntheils 
durch die Bänder oder Spurkränze, welche seit- 
lich die Kaber schliefsen. Diese Spurkränze 
laufen mit ihren äufseren Flächen auf die 
eingedrehten Walzbahnen auf, so dafs eine 
verticale Verstellung hier nicht stattfindet, und 
also auf diese Art geschlossene Kaliber 
gebildet sind. Die Spurkränze sind auf den 
"Walzen zu einander versetzt, d. h. überspringend 
angeordnet, also liegt in einem Kaliber die Basis 
des einen Spurkranzes diagonal der Basis des 
‚andern Spurkranzes gegenüber, so dafs auch 
der Schlufs des Kalibers, da die Spurkränze auf 
der Walzbahn auflaufen, diagonal stattfindet. 
‚Durch diese Construction ist eine Längsver- 
schiebung der Walzen zu einander, also eine 
Jongitudinale Veränderlichkeit geschlos- 
sener Kaliber bewirkt. 
Die Figuren 4 und 5 zeigen in grölserem 
Malsstabe die Kaliber der Unter- und Mittel- 
walzen der Gerüste A und B in Fig. 1, und es 
‚ergeben die eingeschriebenen Malse die Höhen- 
und Breitenabmessungen für die Kaliber in ihrer 
weitesten Auseinanderstellung. Die Figuren 6 
und 7 stellen je ein Kaliber der Walzen von A 
und B mit engerer Zusammenschiebung vor. 
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Während von den Triowalzen die Ober- unp 
Unterwalzen in der Längsrichtung nicht ver- 
schiebbar sind, wird die Veränderlichkeit der Ka- 
liber durch die Verschiebung der Mittelwalzen 
erreicht. _ Es geschieht dies durch die Muttern «a 
auf den Stangen b und den Bügeln ce, welche 
an den Lagersätteln der Mittelwalze anliegen, 
wodurch nicht allein eine gröfsere Verschiebung, 
sondern auch eine genaue Einstellung der Ka- 
liber ermöglicht ist. OÖber- und Unterwalzen 
sind zwar in ähnlicher Weise gehalten, doch hat 
diese Einrichtung nur den Zweck, diese Walzen 
genau zu stellen und, da die Walzen einem grö- 
fseren Seitendruck zu widerstehen haben, hier- 
durch gröfsere Sicherheit gegen Bruch zu ge- 
währen, als dies in üblicher Weise durch Spann- 
bügel, Stellschrauben etc. möglich ist (Fig 1, 2 u. 3 

Aus Fig. 1 ist durch die Bezeichnung der 
Kaliber ersichtlich, in welcher Art die Stiche er- 
folgen. Es kann dies nämlich geschehen: in 
Kaliber I hin und Kal. I her, Kal. HI hin und 
Kal. IV her u. s. w. bis Kal.X her und Kal. XI 
hin; oder aber: Kal. I hin und Kal. Ta her, 
Kal. Ha hin und Kal. Ila her u.s. w. bis Kal. Xa 
her und Kal. Xla hin. 

Dadurch, dafs in den Gerüsten A und B mit 
drei Walzen gearbeitet wird und die Spurkränze 
diagonal in den Kalibern auf den Walzbahnen 
gegeneinander auflaufen und überspringend ange- 
ordnet sind, wird eine Gratbildung möglichst — 
wenn nicht ganz — vermieden, da, würde sich 
z.B. in der unteren Walze in Kaliber III oben 
links und unten rechts ein Grat ansetzen, dieser 
in Kaliber IV wieder verschwände, da in diesem 
Kaliber oben links und unten rechts sich volle 
Ecken befinden. Auch wird einer Gratbildung 
dadurch vorgebeugt, dafs die vollen Ecken der 
Kaliber, wie dies die ersten Spuren in Fig. 4 
zeigen, mit einer Hohlkehle e ausgerundet sind, 
wodurch die Tendenz zu einer Gratbildung für 
das fernere Kaliber nicht vorhanden ist. Es 
könnten sämmtliche Kaliber der Trios derart in 
den Eeken ausgerundet sein, und ist dennoch 
scharfkantiges Flacheisen mittelst dieses Walz- 
werkes anzufertigen, wie dieses weiter unten 
seine Erklärung findet. 

Da die Triowalzen senkrecht zu einander 
nicht verstellbar sind — der Zwischenraum 
zwischen den Walzen soll nur 1 bis 2 mm be- 
tragen — so erlaubt also die Einrichtung der- 
selben nicht die Möglichkeit, Stäbe in jeder be- 
liebigen Stärke hözustellen, wie dies z. B. auf 
den sogenannten Universalwaliwerken geschieht. 
Nimmt man für den vorliegenden Fall an, dals, 
(s. Fig. 1, 4 und 5,) die drei ersten Kaliber, 
also I, Ja, II, la, III und Illa, Vorkaliber sind, 
so würden nur die Stärken 30, 25, 20, 15, 10, 
8, 6 und 5 mm, oder, bei einem Spiel von 
2 mm in den Walzen, die Stärken bis zu 32, 27, 
22 u.s,w. bis 7 mm herzustellen sein, 
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Um nun ein für die Praxis ausreichendes 
Material fabrieiren zu können, ist mit den Trio- 
gerüsten A und B das Duogerüst € combinirt, 
dessen Walzen vertical verstellbar sind, und 
welche mit den Spurkränzen ihrer Kaliber inein- 
ander greifen. Diese Walzen dienen dazu, durch 
Druck die aus den Walzen A und B kommenden 
Stäbe auf vorgeschriebene Stärken zu bringen. 
Die auf diesen Walzen nebeneinander liegenden 
Kaliber sind Fertig- oder Endkaliber, von 50 bis 
220 mm Breite steigend und auf zwei Walzen- 
paaren (siehe Fig. 8 und 9) vertheilt. Beab- 
sichtigt man z. B. Flacheisen von 150 mm Breite 
und 22 mm Stärke zu walzen, so hat man Ka- 
liber V der Triowalzen in er A durch Ver- 
stellen der Mittelwalze auf eine Breite von 148 
mm einzustellen, und das Kaliber der Walzen 
in Gerüst C, welches 150 mm Breite hat, liefert, 
auf 22 mm Höhe normirt, die gewünschte Di- 
mension. Auf diese Weise kann man durch 
das sich gegenseitige Ergänzen der Walzen in 
den Gerüsten A und B und in dem Gerüste C 
verschiedene Abmessungen von Stäben herstellen. 
Es ist selbstverständlich, dals man für die End- 
kaliber der Walzen € jede beliebige Breitenstei- 
gerung der Kaliber wählen kann, wonach sich 
die Zahl der Walzenpaare richtet. 

Der Einfachheit wegen ist in den angegebenen 
Dimensionen der Zeichnung auf das Schwind- 
mals keine Rücksicht genommen, daher bei der 
praktischen Ausführung für Schwinden ca. !/eo 
zuzugeben ist. 

Sollten die aus den Walzen A und B 
kommenden Stäbe noch einen Ansatz zu einem 
Grat haben, so würden sie in den Walzen C 
entgratet werden, ebenso wie die abgerundeten 
Kanten sich hier wieder scharfkantig gestalten 
würden 

Eine Variante in der Kalibrirung, wie sie 
sich z. B. für dünnes Bandeisen in den Handels- 
sorten von Nr. 5 bis 12, mit Breiten von 12 
bis 150 mm und Stärken von 2°/, bis 5!/, mm, 
eignet, stellt Fig. 10 in den Kalibern der Unter- 
und Mittelwalze eines Trios für Gerüst. B. dar. 
Es liegen hier die Kaliber mit ihren Walzflächen 
in schräger Richtung, wobei die Spurkränze 
durch die überstehenden Kanten gebildet sind, 


welche die Kaliber seitlich schliefsen. Eine 
Längsverschiebung behufs Einstellung auf eine 


gewünschte Breite geschielit bei diesen Walzen 
in analoger Weise, wie bei den anderen Trio- 
walzen mit horizontalen Walzflächen und über- 
springenden Spurkränzen. 

Die Führungen zu beiden Seiten der Walzen 
für den ein- und austretenden Stab werden für 
die untere Walze der Trios so eingerichtet, dafs 
deren Untertheile, die Tische, festlagernd und 
die Obertheile entsprechend der Verschiebung 
der Mittelwalze verstellbar, während dieselben 
für die Mittelwalze entsprechend deren Verschie- 


bung in den Untertheilen verstellbar und in de 
Öbertheilen festlagernd sind, und dafs selbstver 
ständlich diese Führungen den Kalibern ange 
palst werden. 
Es ist wohl nicht leicht, ein Kaliber für Uni 
versalwalzwerke zu construiren, welches so günstig 
und so geeignet ist, eine rationelle Führung daran 
anbringen zu können, wie dieses bei den Kalıbern 
des vorliegenden Walzwerkes der Fall ist. Die 
Wichtigkeit dieses Umstandes brauche ich nicht 
noch besonders nachzuweisen, da jedem Walz» 
werkstechniker bekannt ist, dals die Führungen 
eine nicht unbedeutende Rolle in betreff eines 
regelmälsigen Walzenbetriebes spielen, und kanı 
daher nicht genug Sorgfalt auf die Ausführung 
dieser Theile verwandt werden. 
Als die charakteristischen Merkmale meines 
Systems sind zu bezeichnen: 

a) die in den Gerüsten A und B gelagerteı “ 
Triowalzen mit horizontal variablen, 
vor der Walzperiode einstellbaren Ka- 
libern; 

b) die im Gerüste € lagernden Duowalzen mit 
vertical vartabjee vor der Walzpel 
riode einstellbaren End- oder Fertig 
kalibern, so dafs 

c) durch die Combination dieser Trio- und 
Duowalzen in feststehenden, geschlos- 
senen Kalibern Flach- und Bandeisen+ 
stäbe von verschiedener Breite und 
Stärke in gangbaren Dimensionen here 
stellt werden können. 

Die Hauptcharakteristik meines Walzwerks 

Systems ist sonach die Zurückführung resp. Um- 
wandlung des zum Theil complicirten Apparates 
der sogenannten Universalwalzwerke auf eine 
möglichst einfache Construction, welche in bezug. 
auf CGomplication den Urtypus eines gewöhn- 
lichen Triowalzwerkes mit Kaliberwalzen nur 
unbedeutend übersteigt und eine gleich leicht 
und sichere Bedienung wie dieses gestattet, dabei 
aber allen Anforderungen die man in bezug aul 
die Verschiedenheit eouranter Dimensionen stellt, 
genügt. 

Aulser diesen charakteristischen Merkmalen 

sind als Vortheile meines Systems hervorzuheben} 

1. Den gewöhnlichen Kaliberwalzen gegen- 
über kommt eine grolse Menge von Walze 
der verschiedenartigsten Abmessungen i 
Wegfall, sowie auch ein häufiges Aus- 
wechseln der Walzen, wodurch Zeit und 
Arbeit verloren geht, nicht vorkommt. 

2. Es wird zwar durch sogenannte Universal- 
walzwerke mit einem variablen Kaliber 
eine noch grölsere Walzenmenge erspart, 
doch ist dagegen auch der Verschleils, da 
nur auf einer Stelle der Walzen gear- 
beitet wird, ein bedeutender, so dafs di 
Walzen häufiger nachgedreht werden müssen 
und schneller abgenutzt sind, wodurch Auf 
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enthalt und Betriebsstörung eintritt. Dals 
dies bei meinen Walzen weniger der Fall 
ist, leuchtet ein, 

3. Die Walzen meines Systems, wie solche in 
den Triogerüsten A und B lagern, Fig. 1, 
und wie deren Kaliber in den Fig. 4, 5, 
6, 7 und 10 dargestellt, lassen sich be- 
quem nachdrehen, da sie nicht allein ein 


Nachdrehen ihrer Walzflächen, sondern 
auch der Seitenflächen der Spurkränze 
gestatten. Bei den ineinander greifenden 


festen Kalibern der gewöhnlichen Walzen 
ist dies bekanntlich in nur geringem Malse 
möglich. 

4. Da während des Betriebes eines Walz- 
werkes nach meinem System ein Verstellen 
der Walzen resp. der Kaliber nicht zu ge- 
schehen hat, so dafs es in dieser Hinsicht 
dem. gewöhnlichen Kaliberwalzwerk an 
Einfachheit der Bedienung gleichkomnit, 
so ist auch die Arbeit eine ebenso flotte 
wie bei letzterem und eine sicherere als 
die der sogenannten Universalwalzwerke, 
indem durch Unvorsichtigkeit eine falsche 
Walzenstellung, wie das bei diesen der 
Fall sein kann, nicht möglich ist und man 
nicht von der Geschicklichkeit eines Ar- 
beiterss abhängt. Die Leistungsfähigkeit 
meiner Walzen ist eine grölsere, indem 
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ein Zeitverlust durch Verstellen der Walzen- 
theile während der. Arbeit vermieden ist. 

5. Es läfst sich unter Umständen eine ge- 
wöhnliche Walzenstrafse mit Triogerüsten 
zu einem Walzwerke meines Systems um- 
ändern. 

6. Jeder Walzentrain meines Systems lälst 
sich durch Auswechseln der Walzen leicht 
zu einem gewöhnlichen Walzentrain um- 


wandeln, z. B. zu. einer Walzenstralse für 
Vierkant-, Rund-, Faconeisen etc. 
7. Die auf meinen Walzen hergestellten 


Stäbe sind von genau rectangulärem Quer- 
schnitt, wie solche das gewöhnliche Universal- 
walzwerk, System R. Daelen, nicht liefert. 
8. Man ist durch eine geringe Anzahl von 
Duowalzen im Gerüst C imstande, mit Ka- 
libern von geringerer Steigung in der Breite 
allen Anforderungen der Praxis in bezug 
auf gangbare Dimensionen zu genügen. 
Wenn die hier aufgeführten Vortheile meines 
Systems den gewöhnlichen Kaliber- und den so- 
genannten Universalwalzwerken gegenüber nicht 
zu unterschätzende sind, so ist zu beachten, dafs 
diese Vortheile durch die Neuheit der Gombina- 
tion verschiedener Walzen und deren Kalibrirung 
erreicht sind. 
Düsseldorf, im September 1883. 
Ed. Daelen. 


BEormEr Verfahren zur Gewinnung von Theer und Ammoniak 


bei der Koksbereitung. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt II.) 


ann 


Aufser dem im Hüssenerschen Vortrage (vergl. 
Nr. 7. d. J.) zur Besprechung gelangten Verfahren, 


- Theer und Ammoniak bei der Steinkohlen-Kokerei 


zu gewinnen, kommt uns nachträglich noch das, 
Fr. Hornig in Dresden patentirte Verfahren, D.R.P. 
Nr. 21908 und Nr. 23670, zu Gesicht, auf welches 
wir die Aufmerksamkeit derjenigen, die sich für diese 
Frage interessiren, durch eine kurze Beschreibung 
des Verfahrens lenken wollen. Herr Hornig ist 
von der Voraussetzung ausgegangen, dals die Koks- 
öfen, bei welchen die Anlage gemacht werden 
soll, geschlossene Oefen und von derjenigen Gon- 


 struction sind, wie sie den chemischen und phy- 


sikalischen Eigenschaften der zu verkokenden Stein- 
kohlen, resp. der zu erzeugenden Koke entsprechen, 
und schliefst nun hieran seine für den angestrebten 
Zweck ganz besonders construirten Apparate, 
wie sie auf der beigefügten Zeichnung, Blatt II, 


- im Aufrifs und Grundrils beispielsweise für Copp£- 


R 
h 


öfen dargestellt sind und worauf sich unsere Be- 
XlLs 


nr 


sprechung beziehen soll. Die Gase werden von 
jeder Beschickung während der ersten Hälfte der 
Destillationszeit, in welcher sie reich an Theer 
und Ammoniak sind, abgezogen und den Appa- 
raten zugeführt, während der zweiten Hälfte der 
Bestillationszeit aber, wo sie meist aus heifser 
Kohlensäure und Kohlenoxydgas bestehen, werden 
sie behufs Heizung der Koksöfen um diese und 
unter die Herdsohle derselben geführt, von wo 
aus sie, wie sonst üblich, zur Heizung von Dampf- 
kesseln weiter noch benutzt werden können. 

Je zwei benachbarte Koksöfen A und Aı, 
welche abwechselnd beschickt worden, sind nahe 
an ihren Enden durch Kanäle « und Db ver- 
bunden, in deren Mitte die Wechselklappen liegen, 
Durch entsprechende, leicht zu handhabende Stel- 
lung dieser Wechselklappen wird einmal der eine 
Koksofen und nach Verlauf seiner halben Destil- 


lationszeit der andere, dann frisch beschickte 
Koksofen mit. der an den Oefen hinlaufenden 
p- 
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Rohrleitung B in Verbindung gesetzt. Durel die 
gemeinschaftliche Rohrleitung B, gelangen sodann 
die Gase nach dem Theerscheider D, einem dop- 
pelwandigen, gufseisernen Gefälse mit den Scheide- 
wänden m und n. Die flüssigen Producte der 
nachfolgenden Condensatoren M treten zunächst 
durch eine Rohrleitung in die Abtheilung E des 
Theerscheiders, gelangen unterhalb der Scheide- 
wand m nach der Abtheilung f und werden hier 


durch die zwischen den Doppelwänden des Theer- 


scheiders hindurchstreichenden heilsen Gase er- 
wärmt, wodurch eine schnelle und vollständige 
Trennung des Theers von dem Ammoniak wasser 
erfolgt. Der specilisch schwerere Theer geht un- 
terhalb der Scheidewand » nach der Abtheilung 
und durch die Rinne 7 nach dem Theerreser- 
voir I; das Ammoniakwasser dagegen gelangt 
durch die Rinne X nach dem kleinen Reservoir L. 
Nachdem die Gase nun schon etwas Wärme an 
den Theerscheider abgegeben haben, gelangen sie 
in die Gondensatoren M, deren Construction die 
in neuerer Zeit bei der Leuchtgasfabrication üb- 
liche mit inneren durchgehenden Wasserröhren 
ist. Das. benöthigte Kühlwasser beschafft die 
kleine Dampfpumpe N; es kann das ablaufende 
warme Wasser zur Kesselspeisung etc. benutzt 
werden. Die Grölsenverhältnisse der Condensa- 
toren und die Menge des Kühlwassers werden so 
berechnet, dafs sich die Gase auf 15° C. abkühlen, 
wobei sie allen Theer verlieren. Nachdem die 
Gase so vom Theer befreit sind, gelangen sie be- 
hufs der Entfernung des Ammoniaks in den 
Scrubber N. Die Construction dieses Scrubbers 
ist eine von den bisher bekannten wesentlich ab- 
weichende und bezweckt eine sehr weitgehende 
Auswaschung des Gases, was hier recht gut mög- 
lich ist, da man nicht, wie bei der Leuchtgas- 
fabrication, auf die Lichtgeber des Gases Rücksicht 
zu nehmen hat. Das Gas strömt durch den Rohr- 
stutzen O ein und durch das, nahe dem Deckel 
mündende Rohr O0, aus. Der Raum zwischen 
der Aufsenwand des Scerubbers und dem Aus- 
gangsrohre ist durch eingelegte Bleche q ausge- 
gefüllt, die in schraubenförmigen Windungen von 
unten nach oben gehen und deren Abstand von- 
einander ein sehr geringer ist. Während nun das 
Gas in diesen Schraubenwindungen nach oben 
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steigt, läuft auf den Blechen von oben herab Am- 
moniakwasser, so dafs das Gas auf einem sehr 
langen Wege immer mit frischem Ammoniak- 
wasser in Berührung kommt. und dadurch eine 
sehr weitgehende Absorption des Ammoniakgases 
durch das Ammoniakwasser erfolgt. Das für den 
Scrubber nöthige Ammoniakwasser entnimmt die 
Dampfpumpe N! aus dem Reservoir L und be- 
fördert es durch die Einläufe p in den Scrubber; 
nachdem es denselben durchlaufen und sich ge- 
sättigt hat, sammelt es sich dann im Reservoir ®. 
Von den Oefen weg durch die vorgenannten Ap- 
parate sind die Gase durch den nun folgenden 
Flügelexhaustor angesaugt worden, und hat man 
es leicht in der Hand, durch schnelleren oder 
langsameren Gang desselben in den Koksöfen 
jeden beliebigen + oder — Druck herzustellen. Es 
fällt dadurch alle Rückwirkung der Apparate auf 
die Koksöfen hinweg, und müssen darum die er- 
zeugten Koks in derselben Quantität und von der- 
selben Qualität gewonnen werden als bei dem 
Betriebe ohne Gewinnung der Nebenproducte. 
Um den nun so gereinigten Gasen den letzten 
test von Ammoniak zu entziehen, drückt der Ex- 
haustor dieselben durch die Säurekästen $ und 
von da mittelst der Rohrleitung 7’ unter die Sohle 
der Koksöfen zurück, wo sie zur Verbrennung 
gelangen und in der sonst üblichen Weise zur 
Verwendung kommen können. Bei Kohlen, deren 
Theer- und Ammoniakgehalt gering ist, empfiehlt 
es sich nicht, die Gase während der ganzen Hälfte 
der Destillationsperiode durch die Apparate zu 
führen; in diesen Fällen treten dann an Stelle 
der Wechselklappen die sogenannten Drossel- 
klappen, durch welche man dann in ganz belie- 
biger Zeit den Wechsel erfolgen lassen kann. 
Bei Gewinnung der Nebenproducte von Hochöfen, 
die mit Steinkohlen betrieben werden, ändert sich 
an den vorher beschriebenen Apparaten nichts, 
nur bedingt die Absaugung der Gase eine ge- 
schlossene Gicht mit eingehängtem Beschickungs- 
cylinder. Als Gasfang dient ein 12 cm breiter 
Zwischenraum zwischen dem Beschickungscylinder 
und dem Schachte, von welchem aus mittelst 
eingelegten Rohres die Gase abgezogen und den 
Apparaten zugeführt werden. 


2 ab 
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Beitrag zur Frage der Gichtgas-Reinigung. 


arnrnnnnnnnan 


Das September-Heft von »Stahl und Eisen« 
bringt abermals einen Beitrag zur Reinigung der 
Hochofen-Gichtgase, welche Frage mit Recht seit 
einiger Zeit auf die Tagesordnung gesetzt ist, 
In diesem letzten wie in verschiedenen vorher- 
gehenden Artikeln findet sich nun immer wieder 
die Anschauung vertreten, als ob man den Gicht- 
gasen behufs Reinigens nicht mit kaltem Wasser 
zu nahe kommen dürfte, und werden deflshalb 
die verschiedensten Auswege vorgeschlagen. 

Herr Lürmann macht dagegen in der Zeit- 
schrift des Vereins deutscher Ingenieure Juli 1883 
S. 477 u. 78 ganz richtig darauf aufmerksam, 
dals eine Abkühlung der Gichtgase durch Waschen 
mit Wasser durchaus nicht schädlich ist, fa!ls 
dieselbe nur vollständig ist und nicht etwa auf 
halbem Wege stehen bleibt. Dieses rechnungs- 
mälsig näher nachzuweisen möge -in folgendem 
erlaubt sein. 

Es ist_bekannt, dafs Gase bei einer Tempe- 
ratur“ von 15° C. nur‘ circa 1% ihres Ge- 
wichtes an Wasserdampf enthalten können, es 
ist das der Sättigungsgehalt ; bei einer Temperatur 
von 70° C. sind dagegen noch 15% Wasserdampf 
flüchtig. Eine uns vorliegende Gasanalyse ergab 
7,34% vol. CO; und 23,22% vol. CO; das 
ergiebt eine 

Gewichtszusammensetzung des Gichtgases von 

11,03%), CO3 

22,21% CO 

66,76, N 

100,00 
dazu bei 15° G. Wasserdampfgehalt 1.05% H;O., 
welches zur Verbrennung benöthigt und erzeugt 


i 


16) N O2 H:0 
— — 11,03 —_ 
12,7 42,04 34,90 — ' 
— 66,76 — _ 
— — — 1,05 
also sind die Ver- 
brennungsproducte: 108,8 45,93 1,05 


Die Wärmemenge, welche bei der Verbrennung 
des CO fühlbar wird, ist 
22,21 X 2403=53370- cal. 

also ist die mögliche Temperaturerhöhung: 
IE 53370 % 
 108,8%X 0,24445,93% 0,22+1,05%X. 0,48 
53370 
Bei einer Temperatur der Gase vor der Ver- 


brennung von 15° C. wird also die mögliche 
Verbrennungstemperatur —1470° G. sein. 


== 1455926, 


In manchen Gegenden Deutschlands, besonders 
dort, wo man mit einem grolsen Procentsatz von 
Brauneisensteinen arbeitet, ist nun der Gehalt der 
Gichtgase an Wasserdampf ein sehr bedeutender, 
thatsächlich vielfach 10—12%. Wenn keine 
Abkühlung unter circa 70° GC. stattfindet, so 
bleibt dieser hohe Wasserdampfgehalt den Gasen 
bei der Verbrennung vollständig beigemischt und 
beeinträchtigt dieselbe wesentlich. Die obigen 
Gichtgase werden z. B. bei emem Wasserdampf- 
gehalt von 12% nur folgende mögliche Tempe- 
raturerhöhung ergeben. Zu den Verbrennungs- 
producten treten statt 1,05 Gewichtstheilen 
H,O Dpf. 12,00 derselben und ergiebt sich daher, 
da die fühlbar werdende Wärmemenge dieselbe 
bleibt: 

n 53370 U 
" 108,8X 0,24+45,93X 0,22+12,00X0,48 


. 53370 


42 


1270 


Die Gichtgase mülsten also zu der Ver- 
brennungsstelle noch mit einer Temperatur von 
200° GC. gelangen, um dieselbe mögliche Ver- 
brennungstemperatur von 1470° C. zu erzielen, 
wie, fast Wasserdampffreie, abgekühlte Gase. 
Bei nicht ausgemauerten Gichtgasleitungen werden 
die Gase aber selten mit noch 200° G. zu dem 
Verbrauchsort gelangen, höchstens bei sehr hohen 
Gichttemperaturen, welche aber gerade dort nicht 
vorhanden sind, wo infolge des hohen Wasser- 
gehaltes der Beschickung die Gase schon im 
Ofen sehr stark.abgekühlt werden. 


Man ersieht also aus vorstehender Rechnung 
deutlich, dafs die vollständige Abkühlung der 
Gichtgase in Bezug auf hohe Verbrennungstempe- 
raturen durchaus nichts schadet. Es ist dabei 
ganz dasselbe, ob die heilsen Gichtgase zuerst 
mit Wasser gewaschen werden und der hierdurch 
erzeugte nebst dem mitgebrachten Wasserdampf 
dann durch mehr kaltes Wasser oder auf eine 
andere Art condensirt wird, oder ob die Gase 
zuerst vollständig abgekühlt werden, der Wasser- 
dampfgehalt bis auf eirca 1% condensirt wird 
und dann die Gase mit kaltem Wasser gewaschen 
werden, wobei sie natürlich keinen Wasserdampf 
weiter aufnehmen können. Ersteres Verfahren 
wird des grolsen Kalt-Wasserverbrauches wegen 
weniger zu empfehlen sein und wird man daher 
am besten die Gichtgase zunächst einer voll- 
ständigen Abkühlung mittelst eines Oberflächen- 
condensators unterwerfen und dieselben dann 
durch eine zweckmälsige Einrichtung gründlich 
waschen, wodurch ohne Zweifel vollständige Be- 
freiung von Gasstaub zu erreichen ist. 
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Ein Verlust an Galorien ist dabei natürlich 
nicht zu vermeiden. Ziehen wir die Gesammt- 
menge der mitgebrachten und entwickelten und 
der im Fuchs verlorenen Calorien in Betracht, 
so erhalten wir folgendes: 

Die 101,05 Gewichtstheile Gichtgas von 15 °C. 
bringen mit 101,05 X 0,237 X 15=358 (al. 
ündsentwickeln: 1. „2:27 :582 © 25997.00.Gal 
53728 Cal. 


Bei einer Temperatur der abziehenden Gase 


in’ Summer 


im Fuchs Keen 200° G:ist 200 = also ist der 


v 
36,72 
Verlust im Fuchs V. = 7344 Galorien. Folglich 
werden an Calorien gewonnen 53728— 7344 — 
46384 Cal. _ 

Nehmen wir dagegen an,- die nicht abge- 
kühlten Gichtgase gelangen an die Verbrauchs- 
stelle mit 150° CG., so bringen sie an Cal. mit 

LIE RD, 7X 150 IE Ela: 
sie entwickeln» . ... ....53370 Gal. 


57851 Cal. 
Hier ist bei einer Temperatur im Fuchs von 


ın Summac =. 


V. 
2OUN2-E20N— 42’ also V = 8400 Cal. 


[1 
Folglich werden an Cal. gewonnen 


573851 — 840048951 Cal. Dies ist eine Mehr- 
ausnutzung von 48951 — 46384 —= 2567 Cal. oder 
circa 5% der vorhandenen Wärmemenge. 


Gegenüber diesem Verlust von 5% an Calorien 
hat man den Vortheil ganz reiner staubfreier 
Gase, während wie gezeigt die Verbrennungs- 
temperatur eher höher als niedriger ist. 

Aus vorstehender Rechnung geht aber auch 
ganz deutlich hervor, dals man mit halben Mals- 
regeln nur ungünstige Resultate erzielen kann. 
Ob man nun mit Wasserdampf-Einspritzung oder 
Trockenreiniger die Temperatur der Gase erniedrigt, 
ist beides gleich schädlich, so lange man nicht 
bis auf ganz niedrige Temperaturen heruntergeht. 
Erstere Einrichtungen, wie z. B. auch die in 
»Stahl und Eisen«, Sept.-Heft 1883, S. 500 be- 
schriebene, werden nur zur Folge haben, dafs, 
wie dort angegeben, die Temperatur der Gase 
sich infolge der Berieselung von 120° GC. auf 
70° G. erniedrigt; welches einen schädlichen Ver- 
lust an Galorien zur Folge hat; dabei werden 
aber die Gase noch mehr Wasserdampf auf- 
nehmen, sich bis zu circa 15% sättigen und 
sehr niedrige Verbrennungstemperaturen ergeben. 
Dazu wird die angegebene ein- oder zweimalige 
Berieselung in anbetracht der grolsen Geschwindig- 
keit der Gase nur eine. sehr geringe Staubaus- 
scheidung erzielen. Was die verschiedenen vor- 
geschlagenen Trockenreiniger betrifft, so werden 
dieselben desto wirksamer sein, je gröfser sie 
sind, welches aber auch nur eine um so gröfsere 
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"Abkühlung in directe Berührung zu bringen. 
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Abkühlung bis zu mittleren Temperaturen ohne 
CGondensation des mitgeführten Wasserdampfes‘ 
zur Folge haben wird; die Staubausscheidung 
wird dabei in Anlage und Betrieb sehr kost- 
spielig. Macht man die Trockenreiniger endlich 
so grols wie wirklich nothwendig zur vollständigen 


Gase bis zur Gondensation des Wasserdampfes 
ab, so ist auch kein Grund mehr _vorhanden, 
das viel einfachere Waschen mit kallem Wasser 
zu vermeiden. 


Zum Schlusse gelangen wir also zu zwei 
Forderungen. Entweder, man bringe die Gicht- 
gase so heils wie möglich zu den Verbrennungs- 
stellen (und mauere dann auch, wie in England 
und Amerika mit gutem Grund geschieht, die 
Gasleitungen aus) oder man kühle die Gase zuerst 
mittelst Luft- oder anderer CGondensationsein- 
richtungen vollständig bis auf circa 15° G. ab 
und wasche sie dann mit kaltem Wasser gründ- 
lich von allem Staub frei. B 


Wenn man wie in Gleveland wenig Staub 
und infolge der heils in den Ofen gelangenden 
gerösteten Erze nur geringen Wasserdampfgehalt 
der Gase und hohe Gichttemperaturen hat, wird 
man ersteres vorziehen. Solche Verhältnisse 
haben auch in Rheinland- Westfalen annähernd 
diejenigen Hochöfen, welche spanische und 
algierische- Erze . verarbeiten und weder Koks 
noch Möller mit Wasser bespritzen. Wenn man 
dagegen wie auf den meisten anderen deutschen 
Hochofen-Werken, besonders in Schlesien, viel 
Staub, nasse Gase und geringe Gichttemperaturen 
hat, so wird man letzteres Verfahren einführen 
sollen. In Oberschlesien besonders hat jedes 
nasse Verfahren vor einem trockenen den grolsen 
Vorzug, den werthvollen Gasstaub an einer Stelle 
auf billigste Weise abzuscheiden. Aufserdem 
kann das nicht zum Kühlen, sondern nur zum 
Waschen benutzte Wasser immer wieder über- 
gepumpt werden und an etwa vorhandenen werth- 
vollen Verbindungen von Cyan und Ammoniak 
angereichert werden, ähnlich wie in den Gas- 
anstalten das Ammoniakwasser gewonnen wird. 
Es wird sich also auch aus diesem Grunde 
empfehlen, die Gase mit Wasser erst nach erfolgter 


Er 


Es ist selbstverständlich, dafs sich gute, gründ- 
liche Einrichtungen zur Bewältigung der grolsen 
Gasquantitäten eines Hochofens nicht mit ein 
paar Mark herstellen lassen; der zu erzielende 
Vortheil: Anwendung von steinernen Winderhitzern, 
wo dies bisher nicht möglich schien, besseres 
Arbeiten vorhandener Winderhitzer, Ersparung 
der Reinigungen und der Reserveapparate und 
besonders auch stärkeres Verdampfen der Kessel 
und Wegfall der äulseren Reinigung derselben, 
berechnet sich aber auch nach Tausenden jährlich. 

PM. 


f RT! rt ! PR Fe» 
c4, su Sie De le Be nl aa ll aan ba po "ae ya a li a 


November 1883. 


„STAHL UND EISEN.“ 


Aus den Verhandlungen des Iron and Steel Institute. 
(Fortsetzung. 


Ueber die 


Jüngsten Verbesserungen an Cowperschen Winderhitzern. 


Von Edward A. Cowper, London. 


Ich habe so oft von dem Institute die Auf- 
forderung erhalten, eine Abhandlung über »Gowper- 
sche Winderhitzer« zu schreiben, dafs ich diesem 
Wunsche nunmehr nachkomme und in Nach- 
stehendem eine kurze Geschichte ihrer Erfindung 
und eine Aufzählung der in jüngster Zeit in ihrer 
Construction vorgenommenen Verbesserungen vor- 
lege. 

Der verstorbene Neilson hat durch seine Er- 
findung der Winderwärmung für Hochöfen eine 
bedeutende Verbesserung im Betrieb der Hoch- 
öfen bewirkt. Er erhöhte die Temperatur zuerst 
um nur 15 bis 40° G., steigerte dieselbe jedoch, 
da er fand, dals der Hochofen besser ging und 
weniger Brennmaterial verbrauchte, allmählich 
bis auf 315 oder 340° C., wobei jede Temperatur- 
steigerung stets mit Brennmaterial-Abnahme ver- 
knüpft war. Mit den seit jener Zeit eingeführten 
Verbesserungen an den Röhrenapparaten erreicht 
man jetzt Temperaturen von 480 und mitunter 
von 540° C. Diese bildeten jedoch die äufserste 
Grenze der Leistungsfähigkeit von eisernen Röhren, 
so dafs hiermit bei den alten Apparatformen Ein- 
halt zu weiterer Oekonomie geboten wurde. 

Es war aus diesem Grunde keine weitere 
Temperaturerhöhung möglich, so dafs man diesen 
Punkt vielfach für die natürliche Grenze der 
Windtemperatur hielt, obgleich das Maximum der 
auf diesem Wege möglichen Ersparnifs noch 
keineswegs erreicht war. Wenn nun auch heute 
kein Hochofenmann die durch warmen Wind 
(d. i. durch die demselben innewohnende Tempe- 
ratur) - erlangten Vortheile bestreiten wird, so 
wurden dennoch, als die Erfindung der steinernen 
Winderhitzer die Wege zur weiteren Ausnutzung 
desselben Princips eröffnete, Stimmen laut, welche 
sich gegen eine weitere Temperatursteigerung 
aussprachen. Es mulsten mehrere Jahre darüber 
verflielsen, ehe man dies Vorurtheil gänzlich über- 
wand und einsah, dafs hier keine andere natür- 
liche Temperaturgrenze existire als die, welche 
man durch Verbrennung der Gichtgase überhaupt 
erzielen kann. 

Dafs die Oekonomie bei 540 °C. nicht plötz- 
lich aufhört, sondern in stetiger Curve sich weiter 
steigert, ist bis zu einem beträchtlich höher 
liegenden Wärmegrad für jede Temperaturzunahme 
des Windes nicht nur theoretisch, sondern auch, 


En 


wie ich zeigen werde, durch umfassende Erfahrung 
in der Praxis bewiesen. 

Ich möchte hier erwähnen, dafs Neilson selbst 
mir an das Herz legte, darauf auszugehen, die 
Windtemperatur soweit wie angänglich und mög- 
lich zu steigern, so dafs ich die Behauptung. 
aufstelle, dafs man, wenn er den Anfang mit 
steinernen Winderhitzern gemacht hätte, nie etwas 
davon gehört haben würde, dafs 540 ° GC, die 
natürliche Grenze für die Windtemperatur bei dem 
Hochofen sei. 

Bilden gute, feuerfeste Steine an Stelle von 
Guflseisen das Material, welches der Hitze der 
Flammen widerstehen mufls, so kann man die 
Gichtgase ohne Beschränkung verbrennen und die 
höchstmögliche Temperatur erzeugen lassen, da 
sich die Wärme den steinernen Oberflächen des 
Regenerators mittheilt, ohne dafs man ihre Be- 
schädigung zu befürchten braucht; das Regenerativ- 
System, welches zuerst bei dem Siemens - Ofen 
Anwendung fand, ermöglichte es, die so aufge- 
speicherte Wärme später an den Wind abzu- 
geben. 

Aehnlich wie bei Neilsons ersten Versuchen 
erzielte man auch bei den ersten Versuchen mit 
steinernen Winderhitzern anfänglich nicht die volle 
Ausnutzung derselben, sondern verbesserte das 
System nach und nach, wodurch die durch 
Gowpersche Winderhitzer erlangte Windtemperatur 
allmählich bis auf 815 ° GC. unter den höchst- 
zufriedenstellenden Resultaten in der Brennmaterial- 
Ersparnils und in der Steigerung des Ausbringens 
gebracht worden ist. 

Als ich im Jahre 1857 zuerst daranging, die 
Windtemperatur zu erhöhen, lag die gewöhnliche 
Temperatur im Cleveland - Bezirke zwischen den 
Schmelzpunkten von Blei und Zink. An Antimon, 
das ich jetzt nehme, hat man damals nicht ge- 
dacht, Der verstorbene Vaughan führte mich 
damals zur Gebläsemaschine und setzte mir aus- 
einander, dals er seine Winderhitzungs-Apparate 
aus Furcht vor deren baldiger Zerstörung nicht 
mit Gas erwärme, sondern dazu ein schwaches 
Kohlenfeuer nehme; er gestattete dabei nicht, 
dafs die Temperatur sich über den Schmelzpunkt 
von Blei erhob. Wir machten eime Probe mit 
Blei, dasselbe schmolz jedoch nicht, worauf 
Vaughan den Wärter beauftragte, bis zur Schmelz- 
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temperatur von Blei zu gehen, jedoch nicht die 
von Zink zu berühren. 

Ich erwähnte oben, dafs die CGowperschen 
Winderhitzer auf dem Princip der Regenerativ- 
öfen begründet sind, welche von Siemens (jetzt 
Sir William) eingeführt worden sind, deren ur- 
sprünglicher Erfinder jedoch Fred Siemens ist. 
Die Wirkungsweise derselben ist so bekannt, dafs 
eine weitschweifende Erklärung der Einrichtung 
überflüssig sein dürfte; es sei nur daran erinnert, 
dafs der Regenerator nicht einfach nur aus 
einer abwechselnd erwärmten und abgekühlten 
Masse von Ziegelwerk besteht, sondern eine Masse 
ist, welche oben stets ‘so heifs ist, als dies 
durch die Gasflamme möglich ist, und am Boden 
stets kühl ist, während zwischen diesen beiden 
eine Uebergangszone liegt, welche sich nahe am 
Boden befindet, wenn der Ofen auf Wind ge- 
wechselt wird und nach oben zu liegt, wenn 
die Windperiode ihr Ende 
crreicht. Die beigegebene 
Fig. 1 mag zur Illustrirung 
der in der Temperatur des 
Regenerators vorgehenden 
Veränderungen dienen. * 

Bei dieser Gelegenheit sei 
noch zugefügt, dafs ich un- 
gefähr zur gleichen Zeit zur 
Leitung des Windes die mit 
feuerfesten Ziegeln ausgefüt- 
terten schmiedeeisernen Röh- 
ren erfand, die seit dem nicht Fig. 
nur für steinerne, sondern auch für Röhren-Wind- 
erhitzer in allgemeine Aufnahme gekommen sind. 

James Young nahm kurz nach der Erfindung 
der Cowper-Winderhitzer Lizense davon zur Er- 
hitzung von Dämpfen und Gasen zu Destillations- 
zwecken. 

Zuerst wurden ein paar kleine Versuchs-Wind- 
erhitzer für eine Form auf der Hochofenanlage 
von Mrs. Cochrane in Ormesby gebaut; sie wurden 
durch Kohlenfeuer betrieben und lieferten eine 
Temperatur von ungefähr 650 °C. Diese Apparate 
waren von cylindrischer Form, deren ganzer Quer- 
schnitt vom Regenerator eingenommen wurde. 
Die aus der unterhalb gelegenen Verbrennungs- 
kammer aufsteigenden Verbrennungs - Producte 
gingen durch den Regenerator herauf und ver- 
liefsen denselben durch einen oben aufgesetzten 
Kamin. Dieser erste Versuch genügte vollständig 
zu dem Beweis, dafs die Idee eine richtige war; 
die erzielte Brennmaterial-Ersparnifs betrug 5 %: 


WARM 


* Der Vortragende zeigte hierbei einen kleinen 


Winderhitzer von nur 6 Zoll Dtr. und 12 Zoll Höhe 
vor. Derselbe war, führte er aus, drei Stunden lang 
mit einer Gasflamme erhitzt worden und trotzdem 
oben nur lauwarm geworden. Als man dann aber 
oben kalten Wind einblies, besafs derselbe bei seinem 
Austritt am Boden eine so hohe Temperatur, dafs 
Blei darin schmolz. 
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Bei den ersten Apparaten, welche in voller 


Gröfse und für Gasbetrieb gebaut wurden, wirkte 
ein in der Mitte liegender, kreisrunder Schacht 
oder Flammkanal als Verbrennungskammer; durch 


dieselbe wurden die Verbrennungsproducte nach - 


oben geführt, von wo sie in den dieselbe um- 
gebenden Regenerator mündeten und durch letz- 
teren nach unten gingen. 
Regenerators wurden zuerst verschiedenfache Ver- 
suche angestellt; die Schächte wurden damals so 


angelegt, dals sie die durchgehenden Gas- oder 


Luftströme. regelmälsig unterbrachen. Hierdurch 
entstanden gelegentliche Verstopfungen. Eine 
Zeitlang betrieben die Mrs. Cochrane einige Appa- 
rate mit Gas aus Siemensschen Gasgeneratoren, 
um die Absetzung von Staub zu vermeiden; dann 
wurden einige grofse Kammern, welche eine Reihe 
von Schirmen enthielten, zur Staubablagerung 
zwischengeschaltet. Durch spätere Verbesserungen 
ist inde[s die Nothwendigkeit einer solchen Vor- 
richtung aufgehoben worden. Zuerst nahm man 
auch nur eine sehr geringe Höhe für die Apparate 
und füllte sie in ähnlicher Weise aus, wie es 
bei den Siemensschen Generatoren üblich ist, so 
dafs die Gas- bezw. Windströmungen in Schlangen- 
linien durch den Apparat gingen. In einzelnen 
Fällen lagen die Ziegelsteine nur 11/4 Zoll aus- 


einander, so dafs eine Verstopfung durch Staub 


sehr nahe lag. 
dals es besser sei, 
und mit geräumigeren Schächten anzulegen. Es 
sei hinzugefügt, dals Cochrane & Co. zuerst die 
mit den Apparaten verbundenen Vortheile begriffen 
und -deren Einführung mit grofser Energie be- 
trieben. Auch sei noch bemerkt, dafs im Jahre 
1865, d. i. sieben Jahre nach Einführung meiner 
Erfindung, der mir befreundete Thomas Whitwell f 
mir seine Modification meiner Erfindung vorlegte 
und auf seinen Wunsch von mir die Erlaubnils 
erhielt, dieselbe anwenden zu dürfen, so dals er 
mir von allen von ihm bis 1871 erbauten Appa- 
raten eine Abgabe zu zahlen hatte. 

Whitwell hatte zuerst die Absicht, die Apparate 
quadratisch oder länglich anzulegen, ich über- 


Die spätere‘ Erfahrung lehrte, 


zeugte ihn jedoch davon, dals es bei weitem 


billiger und stärker sei, wenn er sie rund 


mache. 
Hierauf kam die »box plan« benannte An- 
ordnung m Aufnahme, bei welcher aus je. vier 


auf Hochkante gesetzten Ziegeln quadratische 


Schächte gebildet wurden. Da dieselben von oben 
nach unten durchgingen, so konnten sie erforder- 
lichenfalls mit einer Kette oder einem Besen ge- 
reinigt werden. Trotz der herbei getroffenen 
eigenthümlichen Einmauerung konnten die Ziegel 
nicht aus dem Verband rutschen, weil auf jedem 
derselben zwei andere auflagen. Zuerst wurden 
diese Schächte so angelegt, dafs die Ziegel je 


_ einer Schicht um ?/4 Zoll über die nächstfolgende 


überragten, wodurch der durchgehende Zug einer 


Zur Ausfüllung des - 


die Oefen bedeutend höher 
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schwachen Zickzacklinie folgen mulste; es hat 
sich dies jedoch als unnöthig erwiesen. 

Die specifische Wärme der feuerfesten Steine 
ist so hoch, nämlich ungefähr zweimal so grofs 
als die Kupfers (dem Gewichte nach), dafs ich 
oft darüber nachgedacht habe, wie dünn ich die 
Zwischenwände des Regenerators wohl ausführen 
könnte. Bei einigen älteren Oefen hatte ich die 
Bemerkung gemacht, dals bei einer Dicke von 
nur 1!/; Zoll der Schachtwandungen genug 
Material vorhanden war, um alle Wärme aufzu- 
nehmen, welche im Verlauf von drei Stunden in 
den Regenerator eintrat. Lange Zeit durch habe 
ich Steine von 2!/ Zoll, einige Male von nur 
2 Zoll Dicke verwendet, obgleich die Fabricanten 
für längere Ziegel grölsere Dicke der geringeren 
Zerbrechlichkeit wegen vorziehen. Der Vorwurf, 
welcher gegen eine unnöthige Dicke der Zwischen- 
wände erhoben wird, besteht darin, dafs das Innere 
oder das Herz der feuerfesten Ziegel niemals durch 
und durch erhitzt wird, da keine Zeit dafür vor- 
handen ist, und infolgedessen der kalte Wind 
nicht die höchstmögliche Temperatur erreicht, da, 
währenddem der Apparat bereits auf Wind ein- 
gestellt ist, die Oberfläche der Steine ihre Wärme 
nicht nur an denselben, sondern einen Theil 
davon noch an das Herz der Steine durch Leitung 
abgiebt.. Das Umgekehrte tritt ein, wenn der 
Apparat theilweise abgekühlt ist und die Ver- 
brennungsproducte eintreten und ihre Wärme ab- 
geben; sind dann die Sieme dick, so kommt 
aus dem Innern der Ziegel Wärme heraus und 
verhindert eine geeignete Abkühlung der Ver- 
brennungsproducte. Drei Zoll Dicke der Steine 
ist sicherlich mehr, als nothwendig ist. 

Eine Mahnung zur Vorsicht möchte ich hier 
einschalten hinsichtlich der Messungen der Wind- 
temperaturen. 

Die Temperatur sollte stets mit dem Siemens- 
schen Pyrometer gemessen werden, da dies nach 
meiner Erfahrung das einzige genaue Mittel ist, 
um die wechselnden Bedingungen ausgesetzte 
Temperatur der in einem vielzügigen Raume be- 
findlichen Luft festzustellen. Hobsons Pyrometer 
ist für rohe Beobachtungen ein sehr bequemes 
Instrument, es führt jedoch leicht zu Täuschungen. 
Es sind mir Fälle bekannt, wo dadurch Irrthümer 
vorgekommen sind, dafs nicht beachtet worden 
ist, wieviel wärmer die Luft in den Apparaten 
an einem sehr ruhigen Tage oder an der unter 
Wind liegenden Seite, als an: einem kalten Tage 
oder an der Windseite ist; da ferner die in das 
Instrument eintretende Luft kalt oder die gewöhn- 
liche Lufttemperatur besitzen muls, so hat eine 
grölsere, in das Instrument eindringende Menge 
warmer Luft eine viel höhere Temperaturangabe 
derselben zur Folge, als sie thatsächlich ist. — 
Neuerdings habe ich eine Ziegelanordnung ge- 
troffen, welche (vergl. Fig. 2) bei 2 Zoll Dicke 
grofse Slärke besitzt. Es bildet dabei ein Ziegel 
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Fig. 2. 

drei getrennte Schächte von sechseckigem Quer- 
schnitt mit leichten Abrundungen in den Ecken. 
Die Ziegel kosten zwar mehr, man braucht jedoch 
erheblich weniger, aulserdem kann man sie auf 
einer gewöhnlichen Presse für Drainröhren pressen 
und auf Länge abschneiden, so dafs man sie 
bald sehr billig haben und damit dünne Zwischen- 
wände der Schächte, welchen beliebige Dimen- 
sionen verliehen werden können, erhalten wird. 
Die Ziegel können in beliebiger Höhe-m Apparat 
aufgebaut werden und leisten vorzügliches, wenn 
sie trocken eingesetzt werden, so dals sie keine 
Spannwirkung auf den schmiedeeisernen Mantel 
ausüben können. Da hierbei beide Seiten der 
zwei Zoll dicken Wandung der Ziegel Wärme 
empfangen, so braucht letztere nur einen Zoll 
tief einzudringen, um die ganze Masse auf die 
Temperatur zu bringen. Ich nenne dies „Bienen- 
korb-Füllung*. 

Fig. 3 zeigt den Durchschnitt eines Apparates 
durch Verbrennungsschacht, NRegenerator und 


Kaminventil; der Regenerator nimmt den ganzen 
Raum aufserhalb des Verbrennungsschachtes ein, 
in der Zeichnung ist ein Theil davon fortgelassen 


worden, um den Rost und das Auflager des 
Ziegelwerks zu zeigen. 

Einige meiner Apparate*, welche in Amerika 
gebaut worden sind, sind aus sechseckigen Steinen 
mit runden Löchern in der Mitte aufgemauert 
worden; setzt man dieselben jedoch aneinander, 


* Vergl. »Stahl und Eisen« Nr. 3 d.J. 
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so kann die Wärme niemals direct an die Aulsen- 
flächen derselben gelangen, so dafs dabei mehr 
als die Hälfte ihrer Gesammtoberfläche an Heiz- 
fläche verloren geht. 


Um die Wirkung weiter zu erhöhen, bin 
ich gegenwärtig damit beschäftigt, für die Ver- 
brennungsproducte von verschiedenen, dem kreis- 
runden Verbrennungsschacht entgegen gelegenen 
Punkten Abzug zu bewirken, so dafs die Ent- 
fernungen durch die verschiedenen Theile des 
Regenerators so weit wie möglich stets gleich 
bleiben, wodurch eine vollkommnere Vertheilung 
bei dem Ausgang der Verbrennungsproducte als 
auch bei dem Eintritt des kalten Windes bewirkt 
werden wird. 


Eine weitere Verbesserung hat an dem Gas- 
brenner stattgefunden, welcher an der Sohle des 
Verbrennungsschachtes liegt. Aus zahlreichen, 
mit Gasverbrennungen verschiedenster Art ge- 
machten Versuchen habe ich gefunden, dafs die 
grölste Wärmemenge produeirt und die beste und 
heilseste Flamme erzielt wird, wenn das Gas 
in geeigneter Weise an einem Ort verbrannt 
und in einer Flamme zusammengehalten wird. 
Dieselbe wendet dann unter dem Dome um und 
vertheilt sich in der bestmöglichen Weise über 
die ganze Fläche des Regenerators. Der Brenner 
wird entweder als gewöhnlicher Argandbrenner, 
mit in der Mitte befindlichem Lufteintritt und 
seitlichem Gaszutritt oder umgekehrt, construirt; 
andernorts sind im Ziegelwerk der Sohle des 
Verbrennungsschachtes zwei oder drei grolse 
Schlitze angebracht, so dals das Gas nach oben 
in zwei oder drei flachen Streifen oder Strömen 
zieht, welche vor dem horizontal wirkenden Zug 
der eintretenden Luft durch kleine, gegenüber den 
Gasschlitzen angebrachte Mauerpfeiler geschützt 
sind; die Luft wird dabei in horizontaler Richtung 
zugelassen, so dals sie die Gasstreifen sowohl 
von aulsen trifft als auch zwischen dieselben 
tritt und bestmöglichste Verbrennung dadurch 
bewirkt, dafs sie den Gasstreifen grolse Berührungs- 
flächen und eigene Bewegung zur Herbeiführung 
ordentlicher Vermischung bietet. 

Die Verbrennung ist so vollkommen, dals bei 
einer sorgfältigen Analyse der Verbrennungspro- 
ducte nur 13 % freien oder überschüssigen Sauer- 
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stoffs gefunden wurde, ein Beweis, dals das Gas 
in bestmöglicher Weise verwerthet worden war. 

Unter diesen Umständen kann es auch nicht 
verwunderlich erscheinen, dafs trotz der beträchtlich 
höheren Temperatur des Windes gegenüber der 
bei Röhrenapparaten, dennoch von diesen Appa- 
raten weniger Gas consumirt wird. 

Hinsichtlich der Brennmaterialersparnils und 
Productionserhöhung kann ich behaupten, dals 
im allgemeinen die erstere ungefähr 20% 
des Brennmaterials pro Tonne Roheisen und 
letztere ebenfalls 20 % beträgt; um eine ge 
nauere Angabe über die Brennmaterialersparnils 
mittheilen zu können, habe ich von über 100 
Winderhitzern, von welchen ich Betriebsresultate 
besitze, den Durchschnitt ermittelt und denselben 
als sich etwas über 254 kg (5 Gwt.) Koks be+ 
laufend gefunden. 

Bei mit roher Kohle betriebenen Hochöfen 
beträgt die Ersparnifs 381 kg (7!/, Gwt.) 

Das erzeugte Roheisen wurde überall eher 
besser, es neigte mehr zu grauem Bruch. 

Man kann demgemäls pro Tonne Roheisen 
auf 3 bis 4 Schilling Extragewinn sogar unter 
den jetzigen schlechten Preisverhältnissen rechnen; 
es ist dies natürlich jetzt von weit grölserer 
Wichtigkeit als zu einer Zeit, in welcher bei 
hohem Preisstand grolser Nutzen erzielt wird. A 

In Europa und Amerika sind z. Z. etwa 
360 Apparate in Betrieb, auch werden ständig 
neue gebaut. i a 

Ich habe versucht, eine Berechnung über die 
durch Einführung des Cowper-Apparates in der 
gesammten Eisenindustrie bewirkten Brennmaterial- 
Ersparnifse aufzustellen; dieselben machen sich 
im allgemeinen in ungefähr 9 Monaten bezahlt, 
in einzelnen Fällen mag dies auch 10 bis 11 
Monate dauern, sicherlich genügen aber 12 Mo- 
nate dafür; da die auf die Anlage von Cowperschen 
Winderhitzern verwandte Summe nun 460000 £ 
(rund 9200000 «#%) beträgt, so folgt daraus, dals 
die Hochofenbesitzer, welche dieselben eingeführt 
haben, jährlich die gleiche Summe profitiren. 

Die Apparate sind in England, Schottland, 
Wales, Frankreich, Deutschland, in der Schweiz, 
Rulfsland und Amerika eingeführt worden, während 
China und Neu-Seeland voraussichtlich. binnen 
kurzem noch in diese Reihe eintreten werden. 
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Ueber Ersparnisse 


im Hochofenbetrieb, welche durch Zustellung 


und Beschiekungssystem bedingt sind. 
Von R. Howson. 


unnnnnann 


Bezüglich der bei der Verhüttung von Eisen- 
erzen zu erzielenden Ersparnis haben ewei Fragen, 
nämlich der Einfluls des Rauminhaltes und der 
der Winderwärmung, die letzten Meetings des Insti- 
tute fast ausschlielslich beschäftigt, namentlich ist 
die letztere infolge der sich überstürzenden Ver- 
änderungen in der Construction der Apparate in 
den Vordergrund . gedrängt worden; sie hat 
dabei zu höchst werthvollen Untersuchungen über 
die Chemie des Hochofens geführt, so dafs die 
einschlägige Literatur bereits sehr umfangreich 
geworden ist. 

Heute bitte ich um die Erlaubnifs, einige 
wenige Worte über eine praktische Seite der 
im Hochofen zu ermöglichenden Ersparnifs sagen 
zu dürfen, welche zur Zeit durch die rein 
theoretische und wissenschaftliche zurückgedrängt 
und daher ungebührlich vernachläfsigt ist. Ich 
meine die Nothwendigkeit, gröfsere Sorgfalt auf 
die Zustellung und das Beschickungssystem zu 
verwenden. Wir sind Alle oft Ohrenzeugen 
davon gewesen, dals Fragen dieser Art mit 
Ausdrücken wie „die Form eines ÖOfens ist von 
sehr geringem Einflufs, wenn nur alles Andere 
in Ordnung ist; stelle sie auf den Kopf und 
sie wird gerade so gut ihren ‘Zweck erfüllen* 
abgetlıan wurden. Andererseits werden zuweilen 
Meinungsverschiedenheiten darüber entstehen, ob 
der Neigungswinkel der Rast gröfser oder geringer 
zu nehmen sei, und glaube ich, dafs gerade durch 
eingehendere Betrachtung derartiger Punkte noch 
etwas zu erreichen ist, ohne dafs dabei der 
Winderhitzungfrage Einschränkung auferlegt zu 
werden braucht. 

Zuerst will ich die Aufmerksamkeit des 
Meetings auf. eine bekannte Thatsache lenken, 
welche wohl Niemand bestreiten wird, nämlich, 
dafs der Hochofenbetrieb sich in der Regel von 


Jahr zu Jahr hinsichtlich des Kokseonsums 
verschlechtert. 


Bei den von mir hierüber angestellten Nach- 
forschungen habe ich von den Hochofenbesitzern 
des Gleveland-Distrietes eine Reihe von Notizen 
erhalten, welche bei einem Vergleich grofse Diffe- 
renzen ergaben. Bei einer Reihe von Hochöfen 
ist z. B. in 4 Jahren eine Erhöhung des Koks- 
consums um nicht weniger als 3,5 Cwt. (178 kg) 
eingetreten, bei anderen .um 2 Gwt. (102 kg) 
in 6 Jahren, !/4 Gwt. (12,3 kg) pro Jahr, 1 Cwt. 
(51 kg) in 12 Jahren u. s. w., während in einem 
Fall der Gonsum in einem Zeitraum von 8 Jahren 

XL; 


praktisch auf der gleichen Stufe stehen geblieben 
ist. Auch geht die Verschlechterung in der 
Leistung nicht nothwendigerweise gleichmälsig 
von Jahr zu Jahr vor sich, manchmal macht 
dieselbe vielmehr einen plötzlichen Ruck, dessen 
Ursachen man allerdings gewöhnlich auffinden 
kann. Im ganzen ist es nicht möglich, ein 
Durchschnittsresultat, welches den vielen störenden 
Einwirkungen je zur Last gelegt werden kann, fest- 
zustellen; ziehen wir jedoch auch die aufserhalb des 
Hochofens in Betracht kommenden Einflüsse, als 
Aenderungen in der Qualität des Materials, im Möller, 
in der Winderhitzung u. s. w. aufser Berechnung, 
so verbleibt doch noch eine erhebliche Verschlech- 
terung, deren Ursachen somit im Hochofen selbst 
zu suchen sind. Kurz, es handelt sich nur um 
die Feststellung der dem mit der Sache Vertrauten 
altbekannten Thatsache, dals der erheblichste 
und gleichzeitig am schwierigsten wieder gut- 
zumachende Verlust in der Productionsökonomie 
mit der Bildung von Versetzungen im Ofen zu- 
sammenfällt und darin seinen Grund hat. Ist 
das Eisenerz mal geringhaltig oder der Koks 
schlecht, so - wird die Production ungünstiger 
fallen, doch läfst sich hierfür Abhülfe schaffen, 
während bei Versetzungen und allgemeinen Deforma- 
tionen im Innern, welche fast bei jedem Hoch- 
ofen früher oder später eintreten, derselbe weder 
durch das beste Erz noch den besten Koks zurretten ist. 

Es sind dies längst bekannte Thatsachen ; 
wie kommt es nun, dafs die Hochofenleute mit 
hartnäckiger Ausdauer über die Vortheile der ver- 
schiedenen Winderhitzer gestritten haben und an 
Fragen, wie diese, welche kaum von gerin- 
gerer Wichtigkeit sind, gar nicht gedacht haben ? 
Auch will ich nicht behaupten, dafs ich selbst 
Untersuchungen in der Sache angestellt hätte, 
möchte dieselben jedoch durch den Versuch einer 
Beantwortung der folgenden Fragen in Fluls 
bringen: 

1. In welcher Weise beeinflussen bezw. ver- 
schlechtern Versetzungen die Wirksamkeit und 
die Oekonomie eines Hochofens ? 

2. Welche Mittel stehen.uns zur Verhütung 
derselben zu Gebote ? 

Wenn wir auf den Ursprung der erstauf- 
geworfenen Frage zurückgehen, so finden wir, 
dafs dieselbe in einiger Beziehung zur Haupt- 
streitfrage des Tages, nämlich der Wirkung des 
warmen Windes steht. Hieran will ich gleich 
die Behauptung knüpfen, dafs man bei allen Unter- 

3 


616 Nr. 11. 
suchungen, welche zur Feststellung der Wirkung 
angestellt hat, eine grolse Unterlassungssünde 
begangen hat. Habe ich Unrecht, so bin ich 
bereit, richtig gestellt zu werden. 

Es würde sogar unmöglich sein, hier alle 
der Theorieen nur Erwähnung zu thun, welche 
über die Wirkung des warmen Windes und deren 
Grenzen aufgestellt worden sind. Ich will mich 
nur auf einen der wichtigsten Punkte derselben 
beziehen, nämlich auf die Nothwendigkeit der 
Erwärmung des eintretenden Stickstoffs, um den- 
selben zu verhindern, die Verbrennung durch 
Wärmeabsorbtion hintenanzuhalten. Es ist dies 
ein Umstand zu Gunsten der Winderwärmung, 
welcher alle übrigen zu überwiegen scheint; es 
ist damit aber ein weiterer verbunden, der, wenn 
auch von untergeordneter Bedeutung, nicht die 
nothwendige Beachtung gefunden hat, soviel mir 
bekannt ist. Bei einem gewöhnlichen Glevelander 
Hochofen kommen in der Beschickung auf die 
TonneKoks etwa 2!!, t Eisenerz und roher Kalk- 
stein, so dafs an den Formen ungefähr 2!/; mal 
mehr unverbrennbares als brennbares Material sich 
befinde. Was würde aus diesen Bedingungen 
resultiren, wenn der Wind kalt wäre? Wir 
würden, kurz gesagt, das zur Niederschmelzung 
der Materialien bestimmte Feuer anfachen und 
gleichzeitig das Material selbst abkühlen. Wenn 
nun auch bekanntlich die gleiche Kohlemenge 
stets die gleiche Zahl Wärmeeinheiten erzeugt, 
gleichviel, ob die Verbrennung rasch oder langsam 
vor sich geht, so macht sich in der Wirkung 
derselben im Hochofen ein sehr grolser Unter- 
schied- bemerkbar, da der Fall eintreten kann, 
dafs diese gesammte Kohlemenge verbrennen und 
ihre Wärme unnütz abgegeben haben kann, ohne 
dafs dabei der Schmelzpunkt des Eisens erreicht 
worden ist. Wenn man daher die im Gestell 
verrichtete Arbeit nur als eine Wärmefrage be- 
handelt, ohne dabei die damit erreichte Tempe- 
ratur in Betracht zu ziehen, so ist dies ein Irr- 
thum der weitgehendsten Art. Hohe Temperatur 
gegenüber den Formen ist vielleicht das wichtigste 
Element in der Ersparnifs bei der Verhüttung. 
Wenn demzufolge der unbrennbare Theil der 
Beschickung im Verhältnifs zu dem brenn- 
baren so grols ist, dals er die Erzeugung der 
erforderlichen Temperaturhöhe unmöglich macht, 
so ist die natürliche Schlulfsfolgerung die, dafs 
der Wind bis zur selben Temperatur erhitzt 
werden mülste, als solche Eisenerz in der Schmelz- 
zone besitzt. Wenn diese Temperatur daher 
etwa 1700° G. betragen mag, so sollte der 
Wind ebenfalls womöglich auf 1700 ° C. erhitzt 
werden; hier würde, soweit dieser Theil des 
Problems in Betracht kommt, die wirkliche Grenze 
der Ersparnils liegen. 

Von Seiten der praktischen Hochofenleute 
wird mir nun entgegnet werden, dals in der 
Schmelzzone das Eisenerz und der Kalkstein that- 
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sächlich nicht mit dem Koks vermischt sind, 
sondern dafs in einem gutgehenden Ofen das 
Gestell nur voll Koks ist und an den Düsen nur 
Schlacke und reducirtes Eisen vorhanden ist. 
Wohlan, das ist schon gut, aber wie ist es denn 
in einem Hochofen, der nicht geeignet arbeitet? 
Dies bringt uns auf den Kern der Frage, da dies 
ein oft vorkommender Fall ist. Aufser der ge- 
schmolzenen Masse, welche beständig in grofser 
Menge ver den Formen heruntergeht, wird auch 
oft noch sowohl Eisenerz wie Kalkstein in erheb- ’ 
licher Menge vorgefunden. Es ist dies eine Folge 
von unregelmälsigem Gang, und letzterer ist eine 
Folge von Versetzungen. Es geht dies aus dem 
Profil eines alten, vor zwei Jahren niedergeblasenen 
Hochofens hervor, das uns einen Ansatz an der 
Rast von sehr aufsergewöhnlicher Art zeigt.* Ich 
habe diesen Fall gewählt, der wohl das Extrem vor- 
stellt, nichtsdestoweniger indefs der Wirklicheit ent- 
nommen ist. Was wird nun unter solchen Ver- 
hältnissen eintreten? Die Beschiekungssäule wird 
unvermeidlich über der in der Mitte befindlichen 
Oeffnung hängen bleiben, das Gestell wird leer 
werden und die Verbrennung des über der Oeff- 
nung befindlichen Koks beginnen. Zunächst 
werden dann voraussichtlich die schwereren Theile 
der Beschickung, d.h. die nicht “brennbaren 
niedersimken und ein Erfrieren des Ofens herbei- 
führen. Vorkommnisse dieser Art sind durchaus 
nicht ungewöhnlich in älteren Oefen, wenngleich 
sie mitunter in milderer Form verlaufen mögen. 
Die Beschickung wird durch die Auswüchse 
zurück- und von regelmälsigem Niedersinken ab- 
gehalten; sie bildet eine Wölbung, in deren 
unterem Theile der Koks verbrennt; Massen un- 
geschmolzenen Materials fallen vor die Formen, 
wo weder kalter noch warmer Wind sie schmelzen 
wird, falls nicht gleichzeitig durch glücklichen 
Zufall eine Partie Koks mit niedergeht. 

Dies ist die gefährliche Wirkung der Ver- 
setzungen, wir gelangen nun zu der Frage: Wie 
kann man dieselben vermeiden? Es ist bekannt, 
dafs man ihre Bildung bis zu einem gewissen 
Grad durch gute Materialien und richtige Wärme- 
führung, sowie auch durch richtige Beaufsichti- 
gung verhüten kann; es kann indessen ein un- 
glücklicher Zufall den Anfang zu ihrer Bildung 
veranlassen, so dafs sie sich unumgänglicher- 
weise früher oder später bemerkbar machen. 
Die Stellung der Frage ist leichter als ihre Be- 
antwortung, und ich kann dabei nichts Besseres 
thun, als ein eingehenderes Studium als bisher 
über die beste Form des Ofens empfehlen. Die 
erste Frage bei der Untersuchung ist die: Wo 
nehmen diese Versetzungen ihren Anfang? Die 
diesbezügliche Erfahrung scheint zu lehren, _dals 
sie an irgend einer Stelle der Rast beginnen, 


. 
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* Wir werden in einer späteren Ausgabe Gelegen- 
heit nehmen, die diesbezüglichen Zeichnungen mitzu- 
theilen. e 3 
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und. zwar, wenn dieselbe steil, gewöhnlich an 
einem höher, wenn sie flacher, an einem tiefer 
gelegenen Punkt. Sie treten dort ein, wo die 
"Materialien aneinander gedrängt werden, weil 
- ihnen dummerweise ein Ansatz in den Weg ge- 
legt ist, auf welchem sie sich festsetzen können. 
Trotzdem der Cleveland-Distriet sich rühmt, in 
der heutigen Hochofenconstruction die Führer- 
schaft übernommen zu haben, wage ich zu be- 
haupten, dafs die Feststellung der inneren Dimen- 
sionen des Ofens von Anbeginn bis heute aus 
dem Handgelenk erfolgt ist. Nach der allgemein 
vorherrschenden Ansicht muls der obere Theil 
- sich nach unten zu erweitern, um der Beschickung 
_ eine Ausbreiterung zu ermöglichen, und ebenso 
- muls der untere Theil wieder bedeutend enger 
_ zusammengezogen werden, um den Druck im 
- Gestell abzuschwächen. Thatsache. ist, dafs das 
Gestell eine Druckverminderung nicht braucht, 
es tritt diese von selbst ein, und je besser die 
_ Beschiekung niedersinkt, um so besser arbeitet 
_ der Ofen. Die Constructionsmethode, bei welcher 
das Profil von oben anfangend unter einem ge- 
wissen Winkel nach aulsen tritt und dann, unbe- 
kümmert um den dortigen Durchmesser und 
Höhenlage, plötzlich in die umgekehrte Richtung 
übergeht, scheint am irrationellsten zu sein. Es 
_ isteinfach ein Mittel, um alles das, was aneinander 
klebt, abzufangen und festzuhalten. Zu welcher 
Alternative werden wir dann getrieben? Ein 
‚gerade aufsteigender Hochofen würde ohne Zweifel 
gut arbeiten, jedoch muls von demselben wegen 
- praktischer Schwierigkeiten Abstand genommen 
- werden. Die gegenwärtige Hochofenform ist, ab- 
gesehen von dem erwähnten Uebelstand, gut, sie 
kann überdies so modificirt werden, dafs ihre 
schlechten Seiten gemildert werden. 

Viel Vertrauen bringe ich dem Profil des 
Treforest Hochofens entgegen. Diese eigenthümliche 
- Öfenform wurde auf den Rath des verstorbenen 
« Menelaus angenommen und halte ich sie für die 
- beste existirende. Sie ist vielleicht nicht ganz neu, 
- die meisten von uns werden bereits ähnliche ge- 
sehen haben, da sie in früherer Zeit bei der Ver- 
 hüttung von Eisenerzen benutzt worden ist; jedoch 
ist sie neu in ihrer Anwendung auf den mo- 
dernen Betrieb mit seinen vollkommneren Hülfs- 
mitteln. Der Ofen ist klein, nämlich 17 engl. Fuls 
(5,18 m) Dtr. im Kohlensack und 70 Fuß 
(21,34 m) hoch. Die Form ist die eines Fasses 
und sie besitzt keine Rast in gewöhnlichem 
Sinne, weil kein Punkt vorhanden ist, an welchem 
der Steigungswinkel plötzlich seine Richtung 
ändert. Es ist daher nirgends ein Punkt da, 
welcher Veranlassung zu einem Aufenthalt der 
' Beschickung geben könnte. Der flachste Theil 
liegt unten, dort, wo die Schmelzzone beginnt. 
Durch Mr. Williams habe ich nachfolgende 
Angaben über den Koksconsum dieses Ofens er- 
halten. Derselbe betrug pro Tonne Roheisen 


im Jahfe 18317, 18,65 Gwt. (947 kg), 


URLS 18,08 lIAT ko); 
er BI Septbrt95 1677973 kg). 


Während 8 Wochen am Schlufs des Jahres 
1880 betrug der durchschnittliche Koksverbrauch 
nur 17,44 Gwt. (886 kg), ein Resultat, welches 
durch J. Lowth. Bell selbst bestätigt wurde. 
Wenngleich letztere Angabe nun auch richtig ist, 
so kann man sie doch nicht als mafsgebende Zahl 
für die Leistungsfähigkeit des Ofens über einen 
längeren Zeitraum betrachten, weil auf Glevelander 
Eisenerz gehende Oefen schon öfter mehrere 
Wochen hindurch einen geringeren Koksconsum 


von 20 Gwt. (1016 kg) gezeigt haben, dagegen als 


Durchschnitt eines Jahres stets mehr gebrauchten. 

Man wird indessen zugeben, dals ein Consum 
von unter 19 Gwt. (965 kg) während dreijährigen 
Betriebes sogar für einen Hämatitofen eine sehr 
gute Leistung ist; aulserdem, mache ich noch 
besonders darauf aufmerksam, dals dieselbe mit 
den gewöhnlichen, heute so stark geschmähten 
Röhrenapparaten erzielt worden ist. Dieselben 
besalsen allerdings abzüglich der Krümmungs- 
stücke 9600 engl. Quadratfuls (892 qm). Heiz- 
fläche; dabei ist der Koks gut und das verhüttete 
Erz Hämatiterz guter Qualität. 

Ferner möchte ich noch auf einen Punkt, 
als eng mit obigem verknüpft, aufmerksam machen, 
nämlich auf die Vertheilung der Beschickung. 
Wenn wir uns zwei imaginäre Schnitte quer durch 
den Hochofen in der Höhe der Formen vorstellen, 
den einen so, dafs sein äufserer Ring durch 
Möller und der innere durch Koks ausgefüllt wird, 
und den andern umgekehrt, so brauche ich 
wohl nicht die Frage aufzuwerfen, welche der 
beiden Anordnungen die vortheilhaftere ist, wenn 
der Wind eingestellt ist. Thatsächlich ist jedoch 
der Schnitt mit äufserem Koksring und Möller- 
kern eine übertriebene Darstellung der von uns 
anzustrebenden Anordnung. Wir wollen im Ge- 
stell die höchste Temperatur zu unserer Ver- 
fügung haben und müssen zu diesem Zwecke, 
soweit wie angänglich, brennbares Material gegen- 
über und oberhalb der Formen hinbringen. Die 
Schaffung der günstigsten Verhältnisse ist in 
hohem Malsstabe von der Vertheilung der Be- 
schickung abhängig, d.h. man mufs also den Koks 
möglichst nach der Schachtwand zu aufgeben 
und dafür Sorge tragen, dals er dort niedersinkt. 
Nach der allgemeinen Ansicht besteht der Vor- 
theil des heute gebräuchlichen Glockenrumpf-Gas- 
fanges namentlich darin, dafs infolge seiner Gon- 
struction die grölseren Möllerstücke nach der 
Schachtmitte zuprallen und so dieselbe frei und 
offen erhalten. Im Gegensatze hierzu scheint 
mir nichts anderes mehr zur Entstehung von Ver- 
setzungen beizutragen, als wenn man den kleinen 
Steinstücken und dem Erzstaub Gelegenheit giebt, 
sich an den Schachtwänden anzusammeln. Doch 
waltet dabei noch ein anderer Gesichtspunkt ob; 
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der Koks ist nämlich leichter und weniger elastisch 
als der Stein, so dafs er am Schachtrand liegen 
bleibt, wenn er dorthin geschleudert wird, und 
es ist auch kein Grund vorhanden, warum er 
dort nicht bleiben sollte, wenn er daran durch 
keine vorspringende Ecke behindert wird. Man 
würde zu weit gehen, wenn man veranlassen 
wollte, dafs aller Koks nach dem Rande hin und 
alles Erz nach der Mitte gebracht würde, jedoch 
kann man wohl daran festhalten, dafs, wenn am 
Aufsenrande mehr Brennmaterial aufgegeben und 
niedergebracht wird, geringere Gefahr zu Ver- 
setzungen vorhanden und die Vorbereitung der 
Erze zu ihrer Reduction und Schmelzung durch 
die aufsteigenden Gase eine bessere sein wird. 
Eine derartige Vertheilung der Charge kann nur 
durch eine sorgsame Berücksichtigung nicht nur 
des Öfenprofils, sondern der Gröfse und des 
Neigungswinkels der Glocke erzielt werden; es 
mag hierbei die Möglichkeit, durch eine Modi- 
ficirung des jetzigen Beschickungsapparates wei- 
teren Fortschritt zu erzielen, wohl im Auge 
behalten werden. 


III. 
Diseussion. 


wirnnnnnmn 


Dieselbe wurde eröffnet durch C. Cochrane, 
welcher zunächst die Statistik des Koksbedarfs 
der vor ihm geleiteten Hochöfen seit 1855 mit- 
theilt. Es .geht daraus hervor, dals derselbe im 
Jahre 1855 bei 7000 Gubikfuls (198 cbm) 
Rauminhalt und Wind von einer Temperatur 
zwischen Blei- und Zinkschmelzwärme 39,64 eng]. 
Gtr. (2014 kg) pro Tonne (=-1016 kg) Roh- 
eisen gewesen ist, dann 


in 1862 31,82 Cwt. (1616 kg), 
» 1867 29,66.287,11507. kg), 
» 1872 28 33m SE LLOSEKE)) 
» 1877 22,04 » (1120 kg), 
» 1882 21,18  »:- (1076-kg),. 


betragen hat, wenn man die grolsen und kleinen 
Hochöfen im Durchschnitt durcheinander nimmt, 
rechnet man jedoch den Bedarf der grölseren 
und kleineren gesondert, so ergiebt sich für letz- 
tere mit einem Rauminhalt von 20000 Kubik- 
fuls (566 cbm) ein durchschnittlicher Koksbedarf 
von 22,77 Gwt. (1156 kg) und für erstere mit 
34000 Cubikfuls (963 cbm) Rauminhalt ein 
solcher von nur 19,38 CGwt. (984 kg), so. dafs 
also die gesammte seit 13855 bewirkte Ersparnils 
sich auf 20,26 Gwt. (1029 kg) beläuft. Dies 
glänzende Resultat ist nach seiner Ansicht theil- 
weise durch die Vergrölserung des Rauminhaltes 
und theilweise durch die Erwärmung des Windes 


Es liegt durchaus nicht in meiner Absicht, 
durch das in Vorstehendem Gesagte die durch 
Einführung der Winderhitzer bewirkten Erfolge 
zu schmälern, sondern bezwecke nur, die all 
gemeine Aufmerksamkeit auch auf andere Punkte 
zu lenken, wenn sie auch von untergeordneter 
Bedeutung zu sein scheinen. Infolge der durch die 
von Siemens, Gowper, Cochrane und Whitwell 
erzielten glänzenden Resultate wird wohl kein 
Hochofen in der Anlage mehr mit gulseisernen 
Apparaten ausgerüstet werden, es würde aber 
ein voreiliger Schluls sein, wenn man daraus 
folgern wollte, dafs mit Einführung der steinernen 
Winderhitzer die unterste Grenze des Koksconsums 
erreicht und keine weitere Verbesserung mehr 
möglich sein würde. Ich habe nur auf ein Ge- 
biet, auf welchem Fortschritt möglich ist, hinge- 
wiesen, es giebt deren sicher noch andere, so 
dals wir das feste Vertrauen hegen können, in 
der Betriebsführung einen höheren Standpunkt - 
als den jetzt von uns eingenommenen zu er- 
reichen. 


in Gowperschen Winderhitzern bewirkt worden. 
Bei den vielen, zur Zeit bestehenden Systemen 
der letzteren sei es nun wünschenswerth, fährt 
er fort, ein definitives Urtheil über den Werth 
derselben zu gewinnen. Einige derselben seien 
mit zu viel, andere mit zu wenig Mauerwerk 
ausgefüllt, nach seiner Erfahrung ist dort das 
Verhältnifs richtig, wo der freie Raum und der 4 
von Ziegelwerk eingenommene einander gleich 
sind. Die neue, von Gowper angegebene Art der 
Ausmauerung hält er für die beste. 
Hinsichtlich der Reinigung der Apparate von 
Gichtstaub bemerkt er, dals die hiermit an- 
fänglich verbunden gewesene Schwierigkeit nun- 
mehr gänzlich überwunden sei. In Woodside 
seien ein paar Apparate jetzt 6 Jahre und 7 
Monate in Betrieb, ohne in dieser Zeit zu irgend 
einer Störung Veranlassung gegeben zu haben; 
der Staub werde dabei leicht durch eine schwache 
Pulverexplosion beseitigt. In einem andern Falle 
sei‘in 3 Jahren und 1 Monat nur eine Betriebs- 
störung von 81!/g Stunden ‘Dauer eingetreten, 
und auch diese habe man bei den jetzigen Er- 
fahrungen vermeiden können. Dort habe die ge- 
wöhnliche, zur Herbeiführung der Explosion be- 
nutzte Kanone versagt und sei erst ‚dann die 
Wirkung eingetreten, als man die Bohrung der- 
selben von °/s auf 1!/4 Zoll erweitert \und die 
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_ Ladung verstärkt und von vorne statt wie früher 
_ von hinten angezündet habe. Der festanhaftende 
- Staub könne leicht mit aneinander geschraubten 
 Gasrohren von je 3 Fufs Länge abgekratzt werden, 
_ ohne dals dabei der Wind abgestellt zu werden 
: brauche. 
a In den neuesten Aenderungen in den Whitwell- 
Apparaten sieht er eine grofse Annäherung der- 
selben an die Gowper-Apparate. Mr. Remaury, 
welcher in einer Abhandlung im Genie eivil die 
Behauptung ausgesprochen hatte, dafs man für 
_ einen Hochofen nur 2 Whitwell-, dagegen 
-3 Gowper-Apparale benöthigte, wird von ihm da- 
hin richtig gestellt, dafs dieser 3. Apparat durch- 
_ aus nicht erforderlich sei. 
Gegenüber dem Vortrag von Howson über 
- Störungen im ÖOfengang bestreitet Redner, dafs 
in Cleveland der Ofenzustellung und speciell dem 
- Neigungswinkel der Rast zu wenig Aufmerksaın- 
keit gewidmet sei; ebenso stellt er auch in Ab- 
rede, dals die Leistung der Hochöfen mit zu- 
“ nehmendem Alter nothwendig abnehmen müsse, 
- da ihm von einzelnen Hochöfen bekannt sei, dafs 


* 


“stetig zugenommen habe und noch weitere Ver- 
_ besserung zu erwarten sei. Ferner hält er eine 
_ ordentliche Mischung des Möllers mit dem Koks 
- für geeigneter als die von Howson vorgeschla- 
gene Beschiekungsmethode, bei welcher das Erz 
in der Mitte und der Koks rund um dasselbe 
herum aufzugeben sei. 

Alfred Hickmann (Wolverhampton) glaubt 
die Versetzungen im Hochofen auf einseitiges 
- Arbeiten derselben zurückführen zu können und 
- sieht die Veranlassung dazu nicht in dem Um- 
stande, -dals Erz ohne Koks, vielmehr darin, dafs 


- überhaupt ungenügend vorbereitetes Material 
 niederfalle. Nach seiner Ansicht besteht die beste 
Beschickungsmethode darin, dals der Koks 


 schichtenweise und in grofsen Chargen aufge- 
_ geben werde. 

Charles Wood* theilt mit, dafs von ihm die 
- jüngste Anlage von Cowper-Apparaten im Middles- 
 borougher gebaut sei. Nach seinen Aussagen be- 
finden sich auf dem von ihm geleiteten Werk 
zwei Hochöfen von je 65 Fufls (19,81 m) 
- Höhe und 24 Fuls (17,31 m) Kohlensackweite, 
_ welche vollständig voneinander getrennt liegen 
- und von denen der eine mit Röhren-, der andere 
- mit Cowper-Apparaten ausgerüstet ist. Letztere 
_ seien erst vor 2 Monaten fertig geworden, und da 
der Wind zur Zeit noch nicht voll eingestellt 
sei, so könne er noch kein definitives Urtheil 
über die Wirksamkeit derselben abgeben. Doch 
_ habe sich bereits jetzt zufolge des Durchschnitts 


 —* Während der Rede desselben wurden die Ver- 
 handlungen infolge des auf den North-Eastern Steel 
Works stattgefundenen Unglücksfalles unterbrochen und 
_ erst an dem folgenden Tage, dem 20. Septbr., wieder 
_ aufgenommen. 
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der letzten 14 Tage ein Koksconsum von 
20 °/ı Gwt. (1054 kg) gegen 24 1/4 Cwt. (1231 kg) 
bei den Röhrenapparaten ergeben, während sich 
die Qualität gleichzeitig um 1 bis 1!/; Nummer 
verbessert habe. Die Schwankung in der Tem- 
peratur habe nur 65 bis 80°C. betragen, die 
gewöhnliche Windtemperatur habe zwischen 900 
und 925°C. gelegen. Entgegen dem Rathschlage 
Cowpers habe er andere Dimensionen der Ziegel 
genommen, doch sei das Resultat ein höchst 
befriedigendes gewesen. Er bestätigt die von 
Howson angegebenen Gründe für die bessere 
Leistung eines neuen Hochofens. Die Bestimmung 
der _ Dimensionen des Gestells sollte von der 
Gröfse und Zahl der Formen und der Wind- 
pressung, d. h. also von dem eingeführten Wind- 
quantum abhängig gemacht werden. Wenn 
diesem Punkte genügende Beachtung geschenkt 
und die Windführung in geeigneter Weise auf- 
recht erhalten würde, so brauche man keine 
Versetzung zu befürchten. Als Beispiel für den 
gegentheiligen Fall führte er einen Hochofen an, 
der regelmälsig 500 t wöchentlich produeirt 
hatte, bis durch einen Unfall die Windtemparatur 
erniedrigt wurde und eine Versetzung herbeige- 
führt worden war, während deren Niederschmel- 
zung man statt 22!/; Cwt. (1143 kg) wie 
vordem 27: Cwt. (1372 kg) Koks verbrauchte. 
Nach seiner Erfahrung brennen Oefen mit dickem 
Gemäuer an der Rast derart aus, dafs sich der 
Durchmesser derselben auf halber Höhe von 14 
auf 19 Fuls und oben von 24 auf 29 Fuls er- 
weitert, der Grund dafür sei in schlechter Wind- 
vertheilung zu suchen. Früher habe er schon 
darauf hingewiesen, dafs man das Gleichbleiben 
des Ofenprofils dadurch sichern könne, dafs man 
die Rast dünn, nur etwa 2 Fuls dick, anlege. 
Edward Williams bezweifelt die Richtigkeit 
der von Gochrane hinsichtlich der Koksconsums 
angegebenen Zahlen. Nach seiner 19jährigen 
Erfahrung im Cleveland-Distriet habe der erste 
Hochofen von Bolckow, Vaughan & Co. pro 
Tonne Roheisen etwas über 35 Gwt. (1676 kg) 
Koks consumirt und wöchentlich zwischen 170 
und 180 t produeirt. Der Koksconsum sei durch 
verschiedene Fortschritte allmählich auf 23 Gwt. 
(1168 kg) niedergebracht worden, eine Zahl, 
welche man gegenwärtig als Durchschnitt für 
den Cleveland - Bezirk betrachten könne. In 
dieser Zahl seien allerdings die Ersparnisse, welche 
man durch Gowper-Apparate erziele und die 
Cochrane auf 10 Gwt. angebe, nicht einbegriffen ; 
auf den ihm unterstehenden 5 Hochöfen, welche 
sämmtlich mit Röhrenapparaten ausgerüstet sind, 
betrageder durchschnittlich Koksconsum 22?/, Gwt. 
(1155 kg) und sei er zu der Einsicht gelangt, dals 
es sich nicht rentiren würde, .die vorhandenen 
40 Röhrenapparate niederzureilsen und durch stei- 
nerne Winderhitzer zu ersetzen, obgleich er bei 
einer Neuanlage unbedingt letztere vorziehen würde. 
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Weiter führt Redner an, dafs es ihn etwas 
seltsam berührt habe, dafs der Whitwellsche 
Winderhitzer so mit Stillschweigen übergangen 
worden sei; nach seiner Erfahrung haben sie sich 
im Betrieb gut bewährt und waren leicht der 
Reinigung zugänglich, ein nach seiner Ansicht 
sehr wichtiger Umstand, da bei weitem nicht 
aller Staub durch eine Explosion entfernbar 
sei, es dazu vielmehr eines von Zeit zu Zeit zu 
wiederholenden mühsamen Abkratzens bedürfe. 
Wenn er sich aber für den Fall einer Neuanlage 
für steinerne Winderhitzer ausgesprochen habe, 
so gebe er damit gleichzeitig den Rath, für die 
Möglichkeit einer gründlichen Reinigung Sorge 
zu tragen. Redner schlielst damit, dals man nach 
seiner Ansicht mit Hochöfen mit gut und in ge- 
nügendem Malse angelegten Röhrenapparaten im 
Wettkampf nicht zurückbleiben würde. 

William Whitwell führt das erwähnte Still- 
schweigen über seine Winderhitzer auf den Um- 
stand zurück, dafs ihre Leistung eine allseitig 
zufriedenstellende gewesen ist. Ferner theilt er 
mit, dafs auf den Thornaby-Works der Koks- 
consum bei zwei Hochöfen von 60 Fufls Höhe 
und 25 Fuls Kohlensackweite im 9. bezw. 11. Jahre 
nach ihrer Anlage von ursprünglich 31,09 Gwt. 
(1579 kg) auf 24,03 Gwt. (1221 kg) gesunken 
sei, nachdem sie Röhrenapparate eingebaut hätten. 
Bei einem späteren Umbau habe man die Oefen 
erhöht und steinerne Winderhitzer angelegt, wo- 
durch der Koksconsum auf durchschnittlich 
21,79 CGwt. (1107 kg) gefallen sei. Es walte 
dort das Bestreben vor, die besten Erze und besten 
Koks zu verwenden, um ein siliciumfreies Eisen 
zu erhalten, welches einen um 1!) bis 21/5 «% 
höheren Preis erziele. Es ginge ihr Bestreben, 
reine Materialien zu verwenden, so weit, dafs sie 
das bei ihnen fallende Schlackeneisen nach Middles- 
borough verkauften. 

Hier schaltet Ed. Williams die Bemerkung ein, 
dals es ein offenes Geheimnils sei, dals das Thomas- 
Roheisen aus Schlackeneisen erzeugt werde. 

Redner kommt dann auf die Behauptung 
Cochranes zurück, in welcher 20 Gwt. (1016 kg) 
Ersparnifs im Koksverbrauch, 10 Gwt. (508 kg) 
durch Gowpersche Winderhitzer und 10 Gwt. 
durch sonstige Verbesserungen, als Aenderungen 
in der Form und Beschickung angegeben 
sind. Cowper habe die durch die nach 
seinem System erbauten Winderhitzer bewirkte 
jährliche Ersparnifs als deren Anlagekosten, d. i. 
9200000 «#, gleichkommend angegeben. Wie 
grols wird dann, fragt Redner, die durch seine 
Winderhitzer, deren Anlagekosten sich bis zum 
Betrage von 20000000 «4% belaufen, bewirkte 
Ersparnils sein, wenn man dieselbe auf gleicher 
Grundlage berechnet? Er neige mehr dazu, die 
von Hawdon* angegebene Ersparnils als die richtige 
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% 
anzuerkennen, gemäfs welcher durch den Ersatz 
von Röhrenapparaten durch steinerne Winderhitzer 
jährlich 26 000 «# pro Hochofen erspart werden. 
Der von Wood als durchschnittlicher Koksconsum 
des Cleveland -Districtes angegebene Satz von 
223/4 Cwt. (1155 kg) trifft nach Redners An- 
sicht für die dortigen Hochöfen mit Röhrenappa- 
raten zu, für mit steinernen Winderhitzern aus- 
gerüstete Hochöfen könne man 1!/g Gwt. (75 kg) 
weniger annehmen. Die Zahl der z. Z. in Be 
trieb befindlichen Whitwellschen Winderhitzer 
betrage 770. In Amerika seien mehrere der- 
selben von 70 Fufs (21,3 m) Höhe ohne Stö- 
rungen in Betrieb, während Bulckow, Vaughan &Co, 
im Begriff seien, einige von 75 Fuls (22,8 m) 
Höhe und 25 Fufs (7,6 m) Durchmesser zu 
errichten. Auf den Edgar Thompson Werken 
in Amerika ersetze man die dort vorhandenen 
Cowper-Apparate durch solche von Whitwell, 
nicht der grölseren Temperatur wegen, sondern 
der leichteren Reinigung halber. Früher wurde 
Mauerwerk und Zwischenraum in den Whitwell- 
Apparaten je gleich 9 Zoll gemacht, jetzt mache 
man ersteres 5 Zoll, letzteren 5 bis 6 Zoll breit, 
so dafs jetzt hinreichende Heizfläche vorhanden 
sei. Die Reinigungs-Kosten eines Apparates giebt 
er auf 40 «% an, unter der Bedingung, dafs die 
Gase so rein wie die im Gleveland-Distriete be- 
nutzten seien. d 2 

Massicks theilt mit, dafs das System »Mas- 2 
sicks & Crooke« sich andauernd gut bewährt 
habe, so dals man auf ihren Hütten in Millom 
und Askam die dort vorhandenen Whitwell- 
Apparate durch solche nach ihrem System er- 
setze, welches den Vorzug grolser Billigkeit und 
leichter Möglichkeit der Reinigung besälse. h 

T. Hugh Bell bestätigt die Mittheilungen 
E. Williams und macht gemäls der betreffenden 
Bücher folgende Angaben über den Koksconsum 
auf den Glarence Works: 32,44 Cwt. (1648 kg) u 
in 1857, 27,83 Gwt. (1414 = in 1860, ohne 
dafs chen eine Aenderung in den Dirnens x 
sionen des Ofens stattgefunden hätte und 26,89 Gwt. 
(1366 kg) in 1864, nachdem man den Raum 
inhalt vergröfsert hatle, wobei die grofsen Hoch- 
öfen nur 24 Gwt. (1219 kg) verbrauchten, so 
dals eine Erspamils von 5 bis 6 Gwt. blofs 
durch Verbesserungen an untergeordneteren Hoch- 
ofen-Einrichtungen erzielt worden sei. Bei Gleve- 
lander Hochöfen von 11500 bis 23000 Cubikfuls 
(325 bis 651 cbm) Rauminhalt mit Röhren- 
apparaten und einer Roheisenqualität von 3,5 bis3,3 
könne man 22 bis 23 Gwt. (1118 bis 1168 kg) 
Koksconsum rechnen. = 

In Clarence habe seine Firma 2 Hochöfen, 4 
welche bei nur 11500 CGubikfuls (325 cbm) 
Rauminhalt und einer Eisenqualität von 3,5 nur 
21 Cwt. (1067 kg) Koks consumirten; die wöchent- 
liche Production betrage etwa 350 t, doch sei 
es im ganzen vortheilhafter, mit Oefen gröfserer 
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Production von etwa 500 t.zu arbeiten. In 
Walker habe er zwei mit Whitwellschen Wind- 
erhitzern ausgerüstete Hochöfen von 60 Fuls 
(18,3 m) Höhe und 9000 Gubikfufs (255 cebm) 
Rauminhalt, welche bei der Verhüttung von 
"Hämatiterz etwa 20 Gwt. (1016 kg) Koks pro 
Tonne Roheisen erforderten. 

Kupelwieser (Witkowitz) und Greiner (Seraing) 
sprechen sich anerkennend über die Whitwell- 
Apparate aus; letzterer theilt mit, dafs er die- 
selben in der neuen, für Bilbao projectirten Hoch- 
ofenanlage vorgesehen habe. 

E. Windsor Richards ist für die Gowperschen 
Apparate eingenommen, findet jedoch die von 
Cochrane behauptete Ersparnifs von 10 Gwt. 
(508 kg) lächerlich. Nach s. A. sind sowohl 
die Whitwell- wie die Gowper-Apparate noch 
nicht vollkommen. Bei der Verhüttung von Cleve- 
‚lander Erzen sei man auf keine Schwierigkeiten 
bei Winderhitzern mit schmalen Schächten ge- 
stolsen, da der Gichtstaub trocken sei; anders 
liege jedoch der Fall bei den feuchten spanischen 
Erzen, welche den Gasen feuchten, in den Ap- 
paraten hart werdenden Staub mittheilten, so 
dals sich das Mauerwerk 5 bis 6 Fuls von der 
Oberkante an mit einem Ueberzug bedecke, der 
sich nicht durch eme Explosion entfernen liefse, 
sondern abgekratzt werden müsse. Ein weiterer 
Uebelstand sei das Verwerfen der Warmwind- 
Ventile. _Man habe sie in Eston aus Stahl her- 
gestellt, aber auch keine besonderen Resultate 
erzielt, so dals man wieder auf die gulseisernen 
zurückgegriffen habe. Was die Windtemperatur 
angehe, so sei es schwierig, dieselbe im gewöhn- 
lichen Betrieb experimentell festzustellen; er habe 
es als probat befunden, wenn das Düsenrohr bei 
Tageslicht rothwarm erscheine. Sei dies nicht 
der Fall, so sei der Betrieb kein guter. - Die 
durch steinerne Winderhitzer in Eston bewirkte 
Ersparnifs schätzt er auf 2!/; Gwt. (127 kg). 

P. Escalle hat auf den Tamaris-Werken in 
Frankreich mit Cowper-Apparaten bei einer Wind- 
temperatur von 650° GC. etwa 200 kg Koks er- 
‚spart. Es sind dort 9 Apparate vorhanden, von 
denen einer zur Reserve dient. 

Jenkins theilt mit, dafs auf den Consett- 
Works seit 1868 vier Whitwellsche Winderhitzer 
von 28!1/;, Fuls (8,68 m) Höhe und 22 Fuls 
(6,7 m) Durchmesser in Betrieb seien; gegen- 
wärtig seien dort 7 Hochöfen mit je 4 Apparaten 
von kleinen Dimensionen vorhanden. Die Hoch- 
öfen haben eine Höhe von 55 Fufs (16.76 m) 
bei 20!/;, Fufs Kohlensackweite und in den 
letzten Jahren einen sehr gleichmälsigen Koks- 
consum gezeigt, Im ersten Jahre habe bei einer 
wöchentlichen Production von 780 t der Koks- 
consum 19!/4 Gwt. (979 kg) betragen, im zweiten 
Jahre bei einer Production von 800 t 19!/, Cwt. 
(992 kg) und im dritten Jahr bei gleicher Pro- 
duetion 20 Gwt. (1016 kg), wobei stets bestes 


„STAHL UND EISEN. 


621 


DESDIN 


Bessemereisen gefallen sei, Redner ist im Be- 
trieb der Whitwell-Apparate auf keine Schwierig- 
keiten gestolsen und ist auch mit den wasser- 
gekühlten Ventilen sehr zufrieden, da sie sich 
5 bis 6 Jahre ohne Auswechselung gehalten haben. 

Harding hat mit roher Kohle bei Whitwell- 
Apparaten von 60 Fuls (18,3 m) Höhe und 15 Fuls 
(4,57 m) Dtr. Versuche angestellt und bezeigt 
sich mit denselben höchst befriedigt, da er eine 
Ersparnils von 2!/g Gwt. erzielt hat. Da jedoch 
bei Verwendung roher Kohle viel Theer in die 
Apparate gelangte, so hält er bei derselben die 
Benutzung von Cowpers System für unmöglich. 

Hawson hatte auf dem letzten Meeting * mit- 
getheilt, dafs er durch Cowper-Apparate 1!/; Gwt. 
(63 kg) an Koks erspart habe. Dies sei jedoch der 
Fall bei einer Temperatur von 900° F., (482° C.) 
gewesen; mittlerweile sei dieselbe auf 1550° F, 
(843° C.) gesteigert und dadurch eine Ersparnils 
von insgesammt 2!/a CGwt. (127 kg) bewirkt 
worden. Der Koksconsun der Oefen betrage 
nunmehr 21,3 Gwt. (1082 kg) bei Production 
von gleicher Qualität. Nach seiner Ansicht 
machen sich die Gowper-Apparate zwar nicht in 
eineın Jahre, wie Gowper behaupte, wohl aber 
in zwei Jahren bezahlt. 

Gegenüber der von Cowper angegebenen 
Analyse, zufolge welcher die Verbrennungs- 


_ producte der Apparate nur 13% überschüssigen 


Sauerstoffs enthielten, theilt er mit, dafs er nur 
1% gefunden habe. 

Wenn es, bemerkt er weiter, so wichtig sei, 
wie Howson ausgeführt habe, an den Formen 
hohe Temperatur zu erzielen, so müsse man in 
der Wahl der Koks vorsichtig sein. Er habe 
500 t Simon-Carves-Koks benutzt und wenngleich 
dies auch eine zu geringe (Juantität sei, um sich 
ein endgültiges Urtheil bilden zu können, so habe 
er doch die Erfahrung gemacht, dafs derselbe in 
viel gröfseren Stücken niedergehe, somit . die 
Walirscheinlichkeit darbiete, vor den Formen 
höhere Temperatur zu erzielen. 

John Gjers theilt mit, dafs er in 1870 in 
Middlesbrough 24 gulseiserne Röhrenapparate 
seines Systems angelegt habe, deren Kosten pro 
Hochofen die Summe von 40000 4 nicht über- 
schritten hätten, d. i. weniger als die Hälfte dessen, 
was Cowper-Apparate gekostet hätten. Ausgaben 
für Reparaturen seien bisher noch nicht einge- 
treten. Der Koksconsum habe in den ersten 
sechs Jahren durchschnittlich 20,71 Gwt. (1052 kg), 
während der ersten 2 Jahre sogar nur 19,18 Gwt. 
(974 kg betragen. Die Windtemperatur war un- 
gefähr 1100° F. (593° C.).. Während der ersten 
12 Jahre nach Anlage der Röhrenapparate habe 
der durchschnittliche Koksconsum 21,63 Gwt. 
(1098 kg betragen, so dafs’zwar ein Rückschritt, 
jedoch nur ein geringer zu constatiren sei, welcher 
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aufserdem zum Theil auf die geringere Qualität 
des Eisenerzes zurückzuführen sei. Die Reparatur- 
kosten an der Hochofenanlage während der gan- 
zen 12 Jahre, während welcher dieselbe über 
eine Million Tonnen Roheisen producirt haben, 
haben nach .Redners Mittheilung noch nicht die 
Summe von 20000 «# erreicht. 

Martin sagt, dafs auf den Dowlais-Werken 
Whitwell- und Cowper-Apparate, wenn auch von 
verschiedener Gröfse, nebeneinander arbeiteten. 
Die dort mit letzteren erzielte Temperatur sei 
die höhere, so lange sie rein seien, doch ist er 
geneigt, den ersteren den Vorzug zu geben, 
namentlich mit Rücksicht auf die Reinigung. Er 
habe Cowpers Rath hinsichtlich der Reinigung 
der Apparate befolgt, es jedoch für nothwendig 
befunden, den Apparat bei der Reinigung auszu- 
schalten. Auch lenkt Redner noch die Aufmerk- 
samkeit auf den Umstand, dals die Verbindungs- 
leitungen, welche für niedrigere Temperatur pas- 
send waren, bei höherer Temperatur nicht mehr 
ausreichten und Abhülfe durch Anlage von Lei- 
tungen mit weiterem Querschnitt geschafft werden 
mulste. 

Cowper beschränkt sich wegen der vorge- 
schrittenen Zeit in seiner Antwort auf einige 
wenige Auslassungen; er räth bei der Verhüttung 
von feuchtem Hämatiterz oder manganreichem 
Erz zur Anlage eines Reserveapparates, so dals 
für einen Hochofen, drei, für zwei Hochöfen fünf 


Apparate nothwendig seien. Theer verursache 
keine Schwierigkeit im Betriebe der CGowper- 
Apparate; es seien während der verflossenen 


5!/, Jahre mehrere derselben ohne Unterbrechung 


„STAHL UND EISEN.“ 


bei Betrieb mit roher Kohle benutzt worden. Er 
schliefst mit einer Anerkennung der. Verdienste 
Thomas Whitwells 7 um die Förderung der 
Winderhitzungs-Apparate. 

R. Howson bemerkt zu Gochranes Mittheilun- 


gen, dafs er mit vielem Vergnügen Cochranes in 
den letzten 28 Jahren bewirkten Verbesserungen, 
eine Koksersparnils von 20 Gwt. 


womit er 
(1016 kg) erzielt, vernommen habe. Doch könne 
er wohl ebensowenig wie ein anderer Hochofen- 
mann einen ununterbrochenen Erfolg nachweisen, 
und gerade um die Störungen im Hochofenbetrieb- 
habe sich der Inhalt seiner Abhandlung‘ bewegt, 
Bei der besten Führung treten u. A. Versetzungen 
ein, welche sicherlich nur in einem unter zehn 
Fällen glücklich verlaufen. Hier könne nur durch 
sorgfältigere Obacht auf die Form des Hochofens 
und die Weise der Beschieckung Abhülfe geschafft 
werden. 

Der Vorsitzende Sarmuelson entgegnet Whitwell, 
dafs der Möller hohen und das fallende Roheisen 
dennoch geringen Silieiumgehalt besitzen könne, 


Man wisse in Cleveland ganz genau, dals man 


in Puddeleisen kein Silicium gebrauchen und zur 
Darstellung desselben sicherlich kein Schlacken- 
eisen verwenden könne. 

Nach einigen allgemeineren Bemerkungen 
schliefst er damit, dafs er mit Howson der An- 
sicht sei, dafs die Winderhitzungsfrage nunmehr 
einen vorläufigen Abschlufs gefunden habe und 
man gut daran thun werde, die Aufmerksamkeit 
auf einige andere Punkte zu lenken, welche eben- 
falls mit der Oekonomie des Hochofens eng ver- 
bunden sind. 


Einige Betrachtungen über deutschen Schiffbau. 


. 

Seit der Gründung der deutschen Kriegs- 
marine ist auch der deutsche Eisenschiffbau zu 
ungeahnter Höhe emporgeblüht. Obwohl noch 
bis vor einem Jahrzehnt, in der Aera des Holz- 
schiffbaues, die Ufer unserer Ströme dicht mit 
Schiffswerften besetzt waren, auch die kleineren 
Seestädte meist einige Bauplätze für den Holz- 
schiffbau aufzuweisen hatten, so waren doch nur 
wenige Schiffswerften für den Bau eiserner Schiffe 
eingerichtet. Die grölste Mehrzahl dieser Schiffe 
wurde im Auslande erbaut. Viele Millionen 
wurden dadurch dem Mutterlande entzogen, und 
wanderten ins Ausland, zum gröfsten. Theile 
nach England. Selbst die wenigen hier zu Lande 
bestehenden Werften für Eisenschiffbau fristeten 
nur ein kümmerliches Dasein. 

Die Zerrissenheit unseres Vaterlandes, die 
vielfachen Beziehungen der Rheder (gerade der 
bedeutendsten in den freien Städten) zu England; 


nn 


das geringe Zutrauen, welches man der Schiff- 
bautechnik des eigenen Landes entgegenbrachlte; 
die besondere Vorliebe des Deutschen für das 
Ausländische, der scheinbar billigere Preis der 


Schiffe und viele sonstige Vorurtheile und falsche _ 


Vorstellungen mögen die Triebfedern gewesen 
sein, die ausländische Industrie zum Bau eiserner 
Schiffe heranzuziehen, obwohl Deutschland schon 
damals, 
seiner Handelsflotte betraf, nur einigen wenigen 
Nationen nachstand. 


der damaligen Zeit dem Lande viele Millionen 
erhalten können; denn es ist einleuchtend, dals, 
wenn unsere Rheder und Assekuradeure durch 
deutsche Unternehmungen dieser Art in ihren 
Schifffahrtsinteressen dem Auslande gegenüber 
vertreten worden wären, 
Rückwirkung. auch auf den heimischen Eisen- 


was die Anzahl der eisernen Schiffe 


dies eine gedeihliche 


Ein nationales Glassifica- 
tions- und Schiffsbesichtigungs- Institut hätte zu 
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 schiffbau hätte nehmen müssen. So aber waren 


von einem 
abhängig, 


die deutschen Interessen wesentlich 
ausländischen Classifications - Institute 
welches erst in der Neuzeit als »internationale 
Gesellschaft« für Classification von Seeschiffen 
sich constituirte. Und diese Gesellschaft (»Veritas«) 
hielt ein nationales Streben unserer deutschen 
Rheder nieder und tyrannisirte diese und den 
Schiffbauer in nicht zu rechtfertigender Weise 
durch ihre zum Theil recht unsinnigen Vor- 
schriften. Erst durch die Gründung des »Ger- 
manischen Lloyd zur Besichtigung und Classi- 
ficrung von Seeschiffen«, Mitte der sechsziger 
Jahre dieses Jahrhunderts, wurde jener, bisher 
absolut souverän dastehenden Gesellschaft ein 
heilsames Gegengewicht geschaffen. Die Vor- 
theile dieses neuen deutschen Instituts äufserten 
sich zunächst dadurch, dafs sich jene freinde 
Gesellschaft gezwungen sah, ihre theilweise ab- 
‚surden Bestimmungen einer eingehenden Revision 
zu unterwerfen und sich zu reorganisiren. 

' Sich selbst sogleich Geltung und Ansehen 
zu verschaffen, dazu fehlte es dem jungen deutschen 


‚Institute in dem schweren und ungleichen Kampfe 


an der nöthigen Unterstützung. Erst als Herr 
von Stosch an die Spitze der Marineverwaltung 
berufen wurde, erhielten diese Verhältnisse eine 
günstigere nationale Wendung. Unterstützt und 
angeregt durch tüchtige Marine-Ingenieure ist es 
seiner Willenskraft gelungen, es endlich dahin 
zu bringen, dals nur die einheimischen Privat- 
werften mit dem Bau von Kriegsschiffen betraut 
wurden, und dals zu dem Bau der letzteren nur 
vaterländisches Material verwendet wurde. Und 
dieses Vertrauen, welches die Regierung der ei- 
genen Schiffbau- und Eisenindustrie entgegen- 
brachte, hatte seine erfreuliche Rückwirkung auf 
die betheiligten Privatkreise. Nicht allein wurden 
die deutschen Werften mit Aufträgen überhäuft, 
es gestalteten sich auch die Conjuncturen so 
günstig für diese einheimische neue Industrie, 
dals viele neue Werften ins Leben traten, mit 
Erfolg arbeiten konnten und gegenwärtig sogar 
reichlich Beschäftigung finden. Aber mancherlei 


Schwierigkeiten waren zu überwinden , bevor 
dieses Ziel erklommen werden konnte. 
Die deutschen Hüttenwerke lieferten zwar 


durchschnittlich ein besseres und zuverlässigeres 
Material als die englischen, aber dies genügte 
noch keineswegs den Anforderungen, welche für 
Kriegsschiffbauten zu erfüllen waren. Für diese 
wurden ganz besonders hohe Qualitätsbedin- 
gungen gestellt. 

Unsere Eisenindustrie erfüllte jedoch nicht 
nur sehr bald diese Bedingungen, hat sich neuer- 
dings sogar zu einer Leistungsfähigkeit empor- 
geschwungen, welche auch noch höheren An- 
sprüchen zu genügen vermag. 

Während es den deutschen Werken anfangs 
Schwierigkeiten bereitete, Eisen von 35 kg pro 
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qmm Zugfestigkeit bei 5% Ausdehnung zu fa- 
brieiren, liefern sie jetzt Eisen, welches bequem 
36 bis 40 kg Zugfestigkeit pro qmm erreicht, bei 
15 bis 20 % Verlängerung. Dem englischen Eisen 
für Schiffbauzwecke wird eine Festigkeit von 
32 kg bei 3 bis 4% Ausdehnung zugeschrieben, 
und man hält dies für ein constantes Product. 
In Wirklichkeit ist dem aber nicht so. Jenes 
Material fällt sehr ungleich aus, und Fairbain, 
der infolge des Untergangs vieler Dampfer der 
englischen Handelsflotte sich veranlafst sah, das- 
selbe genauer zu prüfen, hat aus Platten, die 
für die Aufsenhaut von Schiffen bestimmt waren, 
sehr ungleichmäfsige Resultate erhalten. Er hat 
aus ein und derselben Platte Probestücke von 
verschiedenen Stellen untersucht und gefunden, 
dafs dieselben in ihrer Bruchfestigkeit zwischen 
32 bis 8 kg pro qmm sich bewegten, bei 0 bis 
4% Verlängerung. Es liegt auf der Hand, dafs 
ein zähes und festes Material grölsere Sicherheit 
bei Seeunfällen gewährt, als hartes und sprödes, 


und häufige Thatsachen bestätigen dies. Schiffe, 
aus deutschem Eisen hergestellt, blieben bei 
Grundberührungen absolut dicht und konnten 


noch den nächsten Hafen erreichen, während die 
aus englischem Material erbauten, unter gleichen 
Strandungsverhältnissen verloren gingen, oder be- 
deutende Leckagen aufwiesen. Auch in England 
weils man in Fachkreisen die bedeutenden Vor- 
theile, welche ein besseres Material bietet, sehr 
wohl zu schätzen. Dem Stahl wird dort zur 
Zeit allmählich ein gröfseres Vertrauen entgegen- 
gebracht, als dem eigenen Eisenmaterial. 

Alle bedeutenden Fachleute betonen die Vor- 
theille und weisen auf die gröfsere Sicherheit 
hin, welche ein besseres Material bietet. 

Englisches Schiffbaueisen von der Qualität, 
wie sie gewöhnlich im Handel geliefert wird, ist 
so unzuverlässig, dals Platten und Winkeleisen 
öfters schon beim Abladen zerspringen. Risse 
in den Lochungen und Zerspringen beim An- 
schrauben sind nichts Seltenes. Häufig brechen 
die Platten schon in der Walze. 


Zu Heck- und Kielplatten verwendet man 
überhaupt schon mit Vorliebe deutsches Material. 


Die Schiffsbesichtigungs - Institute, mit Aus- 
nahme des Bureau Veritas und des englischen 
Lloyds, gestatten ferner bei Verwendung von bes- 
serem Material einen Nachlals in den Stärkedi- 
mensionen, welcher bei dem deutschen 5 bis 7° 
beträgt. Solche Gewichtsersparnisse verringern 
natürlich den Preis für das zu liefernde Schiff, 
weil sie geringere Gewichtsmengen von Material 
erfordern; und dennoch erhält der Rheder ein 
besseres und zuverlässigeres Schiff. Es kommt 
noch hinzu, dafs selbst der ungeübte Arbeiter 
ein gutes Material weit leichter zu verarbeiten 
imstande ist, als ein schlechtes, sprödes. Der 
Aufwand an Arbeitslohn ist daher ein geringerer. 
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Im weiteren liefern die englischen Werke 
ihr Material dem deutschen Schiffbauer nur nach 
feststehenden Durchschnittsmalsen in geringer 
Länge, aber (zu ihrem Vortheil) in gröfseren 
Breiten, Dimensionen zum Nachtheil der Halt- 
barkeit des Schiffes, denn gerade die Länge der 
Platten ist es, welche den Verband. versteift und 
nicht die Breite derselben. 

Der deutsche Fabricant dagegen fabricirt 
nach genau vorgeschriebenen Malsen und liefert 
in Längen, wie sie gewünscht werden, ohne be- 
sonderen Preisaufschlag. Sein Material liefert 
deshalb bei der Verarbeitung weniger Abfall als 
das englische, es ist leichter und billiger zu ver- 
arbeiten als jenes, nicht allein aus dem schon 
vorhin erwähnten, sondern auch noch aus dem 
Grunde, weil auf langen - Platten weniger an 
Vernietungsarbeit zu leisten ist als auf kurzen. 
Trotz alledem aber ist diese Ueberlegenheit des 
deutschen Eisens noch nicht imstande gewesen, 
allgemein beim deutschen Schiffbau das englische 
Material zu verdrängen. Nur verhältnilsmälsig 
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wenige Rheder wünschen für den Bau 


riren können. Das englische Eisen ist im Durch- 
schnitt nicht beimerkenswdh 


deutsche, die Gewichtsersparnisse betragen bei” 


Verwendung des letzteren aber, wie oben bemerkt, 
etwa 5 bis 7%, der Arbeitslohn verringert Sich 2 
Aus deutschem Material er- 
baute Schiffe werden mithin thatsächlich billiger 


dementsprechend. 


erbaut werden können. 
Erfreulich ist es, constatiren zu können, 

die wenigen deutschen Schiffswerften , 

ausschliefslich deutsches Material verwenden, 


dafs 


prosperiren, den anderen Werften, die englisches 
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ihrer 
Schiffe das bessere deutsche Material, und viele 
Schiffbauer sind noch in dem Irrthum befangen, 
dals sie mit dem zwar positiv billigeren (aber 
relativ theureren) englischen Eisen besser cöncur- 2 


billiger als das, 


” 


welche 


Material verarbeiten, eine gesunde CGoncurrenz | 


machen, und dafs Deutschland in der Lage ist, 


mit den anderen Nationen auch in diesem Industrie- 


zweige erfolgreich concurriren zu können. 
P0:2G3 


Ueber Eisenbahntransport-Selbstkosten. 


In neuerer Zeit ist gelegentlich der Verhand- 
lungen über den Bau von Schifffahrtskanälen 
wiederholt die Frage der Transportkosten diseutirt. 

Während man für die Transportkosten auf 
den Kanälen vielfache Anhaltspunkte hat, ist man 
bezüglich der Eisenbahntransportselbstkosten so 
unklar, dafs in den Sitzungen der Herrenhaus- 
commission für den Dortmund-Ems-Kanal von 
einem Regierungscommissar gesagt wurde: „Es 
herrsche bezüglich der Eisenbahnfrachten. unter 
den Fachleuten noch nicht einmal Einverständnifs 
darüber, wie hoch eigentlich die Selbstkosten des 
Transports von Gütern der verschiedenen Klassen 
auf den Eisenbahnen sich belaufen.“ 

Wie viel mehr mufls in den betheiligten Krei- 
sen des Publikums Unkenntnils hierüber herrschen. 

Für diejenigen, welche sich mit wirthschaft- 
lichen Dingen beschäftigen, wird es daher inter- 
essant sein, mit uns das erwähnte Gebiet etwas 
genauer zu untersuchen, und zwar soll dies ge- 
schehen an der Hand des officiellen »Berichts 
über die Ergebnisse des Betriebes der für Rech- 
nung des preulsischen Staates verwalteten Eisen- 
bahnen im Betriebsjahre 1881;82.« 


Der Zweck einer Eisenbahn ist der Trans- 
port lebender oder todter Massen zu bestimmten 
(fahrplanmälsigen) Zeiten und zwischen. bestimm- 
ten Punkten. 


Die Bewegung dieser Massen erfordert wie 


bei allen Fuhrwerken die gleichzeitige Bewegung 


der dem Transportmittel eigenen todten Last, und 
aufserdem in den meisten Fällen Rückbeförderung 
des leeren oder unvollständig beladenen Trans- 
Letztere, die mangelhaft ausgenutzte 
Rückfahrt, ist entweder bedingt durch Mangel an 
Rückfracht überhaupt oder durch die Fahrplan- 


portmittels. 


mälsigkeit der Rückfahrt. 


Die Ausnutzung des Fahrzeuges ist für die 
Höhe der Transportkosten von wesentlicher Be- 


deutung. 

Ist das Wagengewicht 5 
Ladung 10 t und werden beide auf 100 km 
transportirt, so ist der A 

Für die Hinfahrt: 

(LOHN 

für die leere Rückfahrt: 
5t X 100 = 500 tkm 
2000 tkm. 


1500 tkm; 


zusammen 


Fährt der Wagen vollbeladen zurück, so ist 


die Gesammtleistung: 
2 xXd(d0t +51 X 100 = 3000 tkm. 


Die Nettoleistung ist im ersten Falle 1000 tkm, 
im zweiten 2000 tkm; im ersteren Falle mulste 


also das Doppelte der Nettolast geschleppt wer 


den, im zweiten nur das anderthalbfache. 


\ 


t, das Gewicht der 
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Da gewisse Ausgaben constant bleiben, gleich- 


 wiel ob die Fahrzeuge ganz oder nur theilweise 


ES ale Zn ST ER U Era 2 ee SEHE 


Kl ae 5 Ya 


u 


Bu Se Di 


UOTE! VW 


ee A I an 


beladen sind oder ob sie leer laufen, ob viele 
oder wenige Transportmittel in Thätigkeit sind, 
so werden die Transportkosten um so höher sein, 
je geringer die Nettoleistung ist im Verhältnifs 
zur Bruttoarbeit; sie werden um so geringer sein, 
je gröfser der Verkehr ist. 


Man wird demnach, um die Selbstkosten 
eines Eisenbahnbetriebes beurtheilen zu können, 
zunächst ermitteln müssen: 

1. Wieviel ' Brutto-Tonnenkilometer sind ge- 
leistet? 

2. Wieviel ist dafür verausgabt worden ? 

3. Wieviel Bruttolast entsprieht der Nutz- 
last, oder mit anderen Worten, wieviel Bruttotkm 


_ waren nöthig pro Nettotkm? 


Leider sind in dem »Bericht« die Ausgaben 
für den Personentransport nicht getrennt von 
denen für den Gütertransport. Da es uns jedoch 
auf letzteren hauptsächlich ankommt und ein 
Personentransport (zufolge gröfseren Personals) 
etwas theurer auskommen wird als ein Güter- 
transport von gleichem Bruttogewicht, so gestatten 
wir uns, alles zusammenzuwerfen, auf die Gefahr 
hin, dafs dabei der Gütertransport zu schlecht 
wegkomme. 


Nach der Intensität des Güterverkehrs ein- 
schliefslich Vieh geordnet, ergiebt sich folgende 
Reihenfolge: 

pro km Betriebslänge 


Köln rechtsrhein. mit 832670 nettotkm 


Hannover . „997669 = 
Köln linksrhem.  „ 554673 E 
Berlin . „ 931155 5 
Magdeburg „ 426343 s 
Frankfurt a. M. „ „8419979 4 
Bromberg . . „ 214523 Re 


Im Jahre 1881/82 hat also der Directions- 


-bezivk Köln rechtsrhein. den stärksten, Bromberg 


den schwächsten Verkehr gehabt. 


Die in den einzelnen Directionsbezirken ge- 
leisteten Bruttotkm setzen sich zusammen aus 
der Zahl der: 


 Güter-Nettotkm, 
Vieh-Nettotkm, 
Güterwagen-Taratkm, 
Viehwagen-Taratkm, 
Personen- und Gepäck-Nettotkm, 
Personenwagen-Taratkm, 
Gepäckwagen-Taratkm, 
Postwagen-Bruttotkm. 
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Das Gewicht der einzelnen Positionen ergiebt 
sich nicht aus dem »Bericht«, wo sich nur die 
Achskilometer verzeichnet finden, jedoch kann 
man aus den Betriebsberichten der Köln-Mindener 
Bahn, z. B. 1880, die nöthigen Zahlen entnehmen, 
und unter der Annahme, dafs die Taragewichte 
der Köln-Mindener Bahn von denen der preufs. 
Staatsbahnen nicht allzusehr abweichen werden, 
hier zu Grunde legen. Diese Zahlen sind: 

1 Person = 75 kg, 

Gepäck = 10% davon, 

1 Personenwagen-Achskm = 4,13 tkm, 

1 Gepäckwagen-Achskm = 3,9 tkm, 

1 Güter- oder Viehwagen-Achskm = 2,72 tkm, 

1 Postwagen-Achskm = 4,33 tkm. 

Sollten auch wirklich die Wagen leichter oder 
schwerer sein, so wird dadurch das am Schlufs 
sich ergebende relative Verhältnils der Selbst- 
kosten sich gar nicht, die absolute Höhe sich 
nur wenig ändern. 


Auf Grund dieser Annahmen erhält 


folgende Leistungen: 


man 


A. Güterverkehr. 
1. Güter und Vieh netto: 


Köln, rechtsrh. 1447022073 tkm, 


Hannover 1121524056 „ 
Köln, linksrh. . 676911538 „ 
Berlin 845705123 ,„ 
Magdeburg . 601854949 „ 
Frankfurt a. M. 420292239 „ 
Bromberg 557639645 „ 


zusammen . 5670949623 tkm. 


2. Güter- und Viehwagentara: 


1591711077 tkm, 
1489467425 


Köln, rechtsrh. 
Hannover 


Köln, linksrh. . 192734216 „ 
Berlin 1212719260 7%, 
Magdeburg . 848753060 „ 
Frankfurt a. M. 597.182232- ", 


825984161 „ 
3098591492 ki 


Bromberg . 
zusammen 


B. Personenverkehr. 


3. Personen und Gepäck netto: 


Köln, rechtsrh. 22411512 tkm, 


Hannover . 41247588 „ 
Köln, linksrh. le 
Berlin 37668780 „ 
Magdeburg 35726604 „ 
Frankfurt a. M. 21668730 „ 
Bromberg . 38478755  „ 


zusammen . . 224557748 tkm. 
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4. Personenwagentara: 


Köln, rechtsrh. . 


Hannover 
Köln, Iinksrh. 
Berlin 
Magdeburg 
Frankfurt a.M. 
Bromberg 


301668127 _ tkm, 
450849794 


271193712 , 
358482459 , 
376376312 , 
292177086 , 


392845422 


zusammen 


. 2443592862 tkm. 


5. Gepäckwagentara ; 


Köln, 
Hannover 
Köln, linksrh. 
Berlin 
Magdeburg 


Frankfurt a.M. . 


Bromberg 


nm nn m m nn 


zusammen 


rechtsrh. . 


136747006 tkm, 
160 787 305 
85000119 
929523839 
109195 495 
83515201 
107650663 


778848178 tkm. 


6. Postwagenbrutto: 


Köln, 
Hannover . 
Köln, linksrh. 
Berlin 
Magdeburg 


Frankfurt a. M. 


Bromberg 


rechtsrh. . 


39744926 tkm, 
66077752 
27210244 
49 944.059 
51656908 
30220 342 


66347 714 
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zusammen 


831201945 tkm. 


Die Gesammtbruttoleistung betrug demnach: 
POS. teen 


oder: 
Köln rechtsrh. 3539304721 tkm, 
Hannover 39329953920 „ 
Köln linksrh. . 1883405608 „ 
Berlin 2597472070 „ 
Magdeburg . 2023563328 „ 
Frankfurt aM. 1445055780 - „ 
Bromberg . 19889468360 „ 
zusammen . 16807701787 tkm. 


Die Betriebsausgaben betrugen (Seite 94 des 


Berichts) nach Abzug 


der Kosten für die 


nutzung fremder Bahnanlagen: 


Köln, rechtsrh. 
Hannover . 
Köln linksrh. . 
Berlin 
Magdeburg 
Frankfurt a.M. 
Bromberg . 


zusammen . 


32083462 HM, 
38162453 , 
24824753 
30864766 , 
27824630 , 
18695 359 
27138498 , 


199593 921 «#. 


Be- 
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Ein Bruttotonnenkilometer kostete demnach 


gleichviel ob Personen oder Güter transportiert” 


wurden: 
Köln, rechtsrh. a = 0,906 J), 
Hannover A = 1,148 J 
Köln linksrh. . en =. 1.318 9 
Berlin une = 1,188 E | 
Magdeburg . Te = 1,3759 
Frankfurt a. M. at = 1,294. 5 
Bromberg . . nn =", 968728 
199593... = 1,187 3. 


d EL 16807701... 


An vorstehender Zahlenreihe sieht man schon, 


wie bei abnehmendem Verkehr die Selbstkosten 
wachsen. Sie bedarf jedoch der Gorreetur: 


zelne Bahnen 


blieben. So z. B. wurden i 
Frankfurt a. M. für Unterhaltung der Bahnanlagen 
13,6 % der sämmtlichen Ausgaben aufgewandt, 


im Directionsbezirk Magdeburg nur 8,4%: da 
gegen verausgabte Magdeburg für Erneuerung des 


Oberbaues 15.7%, Köln rrh. nur 5,4%. 


Die Abweichungen bezüglich der Unterhaltung E 
wie der »Bericht«e 
die sehr verschiedene 


der Bahnanlagen erklären sich, 
sagt, zum Theil durch 
Frequenz der einzelnen Strecken, hauptsächlich 
aber durch die so 
lichen und insbesondere die 


Berichts) »Kosten der Unterhaltung der Bahn- 
anlagen« nichts ändern. 


Dagegen dürfen wir uns erlauben, die Aus 
gaben für Erneuerung des Oberbaues (Tit. 16) 


durchweg auf das geringste Mals zu reduciren. 


Denn die bedeutenden Ausgaben der übrigen 
beruhen 


Bahnen gegenüber der Köln rechtsrh. 
hauptsächlich auf der Auswechslung von Schienen 
und Schwellen. Wenn erst sämmtliche eiserne 
Schienen durch Stahlschienen ersetzt sein wer- 
den, 
sichtlich noch mit weniger als 5,4% figuriren. 


Legen wir aber vorläufig 


ficiren sich die Transportkosten pro Bruttotonnen- 
kilometer wie folgt (cf. S. 94 des Berichts): 


“2 


Ein- 
haben unverhältnifsmäfsig hohe 
Ausgaben machen müssen, welche anderen erspart 
im Directionsbezirk 


diesen bei Köln 
rechtsrh. auftretenden Satz zu Grunde, so modi- 


überaus verschiedenen ört- 
Terrainverhältnisse, 


Wir wollen deshalb an Tit. 13 (Seite 94 des 


so wird der genannte Ausgabetitel voraus 


Köln, rechtsrh. 0,906 + 0% = 0,906 J, 
Hannover . . 1,148 - 5,1% =1,089 „ 
7 Köln, linksrh. 1,318 -— 5,5% = 1,245 , 

Berlin 1,18 8022.08 1,164,, 
© Magdebug : 1,375 — 10,3% — 1,232 „ 

Frankfurt a.M. 1,294 — 5%=1,229 , 

Bromberg . . 1,364 — 7,6% = 1,260 , 

im Durchschn. 1,187 — 4,8% = 1,130 d 


Das Verhältnifs der Nettoleistung zur Brutto- 
leistung im Güterverkehr ergiebt sich aus folgen- 
- den Zahlen. 


Die Nettoleistung ist oben unter A 1 ange- 
geben. die Bruttoleistung findet man durch Hin- 
zufügung der unter A 2 aufgeführten Tara, und 
man erhält: 


Netto Brutto 
tkm tkm 
Köln, rechtsrh. . 1447022073 3038733150 
Hannover . . 1121524056 2610991481 
Köln, linksrh. . 676911538 1469645754 
- Berlin 845705123 2058424383 
- Magdeburg . 601854949 1450608009 
- Frankfurt a.M. 420292239 1017474471 
Bromberg . 557639645 13833623806 
5670949623 13029501054 
Das Verhältnifs der Nettoleistung zur Brutto- 
leistung war also bei: 
Köln, rechtsrh. 18:>2:0917° 
E. Hannover 1: 2,328, 
; Köln, linksrh. . 1:72,71, 
Berlin 1: 2,434, 
Magdeburg . 1: 2,412, 
Frankfurt a.M. 1 :2,429, 
} Bromberg . 1: 2,481, 
im Durchschnitt 1: 2,298 


Diese Zahlen bedeuten Folgendes: Ein Güter- 
- wagen von 10000 kg Tragfähigkeit war bei der 
recktsrheinischen Bahn zu ca. 49,8% ausgenutzt: 
also etwa so: auf der Hinfahrt mit 9970 kg 
beladen, auf der Rückfahrt leer oder, was dasselbe 
© ist, auf der Hinfahrt und auf der Rückfahrt mit 
je 4985 kg beladen. In dem Directionsbezirk 
Bromberg war das Ausnutzungsverhältniss 36°/4°/o 
d.h. ein 10000 kg-Wagen fuhr mit 7350 kg 
hin, und leer zurück. 


Man sieht, mehr als die Hälfte des Wagen- 
* gewichts wird leer gefahren. 


Durch Multiplication der Zahl der pro Nettotkm 
- __erforderten Bruttotkm mit dem Selbstkostenpreise 
des Bruttotkm erhält man den Selbstkostenpreis 
eines Nettotonnenkilometers, 
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Mithin kostete ein Nettotkm: 


Köln, rechtsrh. 2,091 X 0,906 = 1,894 Jd, 


Hannover . 2,328.X 1,089 = 2,535 „ 
Köln, linksrh. . 2,171.X 1,245. = 2,703, 
Berlin . 2,434 X 


1,102 2,833, 
Magdeburg. *. 2,412 X 1,232 —'2,971 „ 
Frankfurt a. M. 2,429 X 1,229 = 2,985 „ 
Bromberg . .. 2,481 X 1,260 = 3,126 „ 
2,298-X 1,130 = 2,597 9. 


Mit anderen Worten: Es kostete eine Doppel- 
ladung auf 100 km Entfernung (= 1000 netto- 
tkm): | 

bei Köln, rechtsrh. 


im Durchsehn. 


18,94 Mark, 


„ Hannover . 2I.3DDEN 
„ Köln, linksrh. 21:03:25: 
„ Berlin . 2ZEISTE 
„ Magdeburg 29:11. =, 
„ Frankfurt a.M. 29:85. ;5 
„ Bromberg . 31,26 „ 


im Durchschnitt 25,97 Mark. 


Vorstehende Kosten setzen sich zusammen 
aus folgenden einzelnen Ausgaben (cf. Seite 94 
des Berichts): 

Tit. I. Direetion und höhere technische Beamte. 
der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh... 0,9% 0,17 #, 
Hannover . . DT 0,20 „ 
Köln, linksrh. Nee 12702; 
Berlin RE 0,24 „ 
Magdeburg B:A®, 0,31 „ 
Frankfurt a.M. . EL BEN 0,33 „ 
Bromberg . . 1-15, OF 

durchschnitt. 0,9 % 0,25 M. 


Tit. 2. Hauptkassen- und Bureau-Personal. 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh. . 3% 0,57 Mb, 
Hannover . 2.00, 07.91, 
Köln linksrh. . A 0,63 ,, 
Berlin 20. 0,82 -, 
Magdeburg . D, 04705 
Frankfurt a. M. 350.7, 171853 
Bromberg 3,97, 1,34 „ 

durchschnitt. 2.9 % 0,82 M. 

Tit. 3. Stations-, Strecken- und Telegraphen- 


Personal. 
der Ausgaben _ pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 4,58% 0,91%, 
Hannover . .. Tre, 2,07, 
Köln, Iinksrh. . 4,8, 1,44 „ 
Berlin Dan 2,39 , 
Magdeburg . . 45, 1,54 „ 
Frankfurt a. M. IR: 2,93% 
Bromberg 8,5 3,06 „ 

durchschnitt. 6,7 % 1,90 # 
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Tit. 4. Personal des Expeditions-, Fahr-, Betriebs-, 
Werkstätten- und Magazindienstes. 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 4,6 % 0,87 Mb, 
Hannover.7; =... :6,2%, IHRE 
Köln, linksrh., . 45 „ 1,35 „ 
Deruntent- ı.%:} 0,2 828, 
Magdeburg . . 47, 6 
Frankfurt aM. Frnbi 2,00 , 
Bromberg . . 64, 2,20, 
r 


durchschnitt. 5,5 % 


Tit. 4a. Vergütung an den Verwaltungs- bezw. 
Administrationsrath, sowie Directionsmitglieder 
der neu erworbenen Bahnen. 


(Macht bei der linksrheinischen Bahn 1,3 %o 
oder 35 d pro Doppelladung auf 100 km aus; 
bei den übrigen Bahnen nichts oder nur wenige 
Pfennige.) 


Tit.5. Wohnungsgeldzuschüsse für die Beamten. 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsth.. 1,6 % 0,20 #% 
Hannover . . 20 0,6655 
Köln, linksrh. . 14, 0,42 „ 
Berlin ; FAR In Aa 0,78 „ 
Magdeburg . 1,65% 078017, 
Frankfurta.M.. 24, 0;7335 
Bromberg 2,00, 0,79, 

durchschnitt. 2,0 „ 0,58 Mb. 


Tit. 6. Diätarische Besoldungen, Functionszulagen, 

Stellvertretungskosten, Local- und Theuerungs- 

zulagen, Miethsentschädigungen, Tage- und Accord- 
löhne der Arbeiter. 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh. . 25,5 % 4,82M, 
Hannover . . 183, 5,257, 
Köln Imksph, 218,27 5,60 „ 
Berlin 20,4 „ 9:99 7, 
Magdeburg . 243945 7,46 „ 
Frankfurta.M.. 15,1, 9,00 „ 
Bromberg 14,0 „ 4,83 „ 

durchschnittl. 19,5 % 5,56 cM. 


Tit. 7. Diäten, Reise- und Umzugskosten, Fahr-, 
Stunden- und Nachtgelder, Prämien für Material- 


Ersparnisse, für Dienstkleidung, Mankogelder, 
Remunerirung der Beamten des Telegraphen- 
dienstes. 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 5,4 % 1,02%, 
Hannover‘, ... 74,3, 172224 
Köln, linksrh. . 3.915 116%, 
Deplin Ye 2 ey 8e 1,54 „ 
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Magdeburg . . 40, 1:96, 

Frankfurta.M.. 54, EINE 

Bromperg 2.7 227 4.5, 4,00% 
durchschnitt. 4,6 % 1,30 M. 


Tit. 8. Aulserordentliche Remunerationen und - 


Unterstützungen. ' 
der Ausgaben pro1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 0,7% 0,13 A, 
Hannover’ .:.. - 0,5, 0,14 : 
Köln, linksrh. . RE 0,183 
Berlin 4 0,0'7; 0.17 5 
Magdeburg . 0;6:% 0;23°73 
Frankfurta.M.. 05, D.103, 
Bromberg 0.55% 0:46, 

durchschnitt. 0,6 % 0,17 Mb. 


Tit. 9. Unterstützungen für Arbeiter und deren 

Hinterbliebene. Kosten für ärztliche Untersuchung 

und Behandlung von Beamten und Arbeitern, 
Pensionen. 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 04% 0,07%, 

Hannover 0,3, 0,08 „ 

Köln, Iinksrh"% 970,4 7, 0,1233 

Berlin RE AR 024% 

Magdeburg . . 09, 0,315 

Frankfurta.M.. 06, 0,20 

Bromberg . . 0,4 „ 9,1323 
durchsehnittll. 0,5 % 0,14 M, 

Tit. 10. Büreaubedürfnisse, Heizung, Erleuch- 


tung etc. 


Feuer- und andere Versicherungsbeiträge etc, 
der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 4,4 % 0,83 Mb, 
Hannovers sn 2 FUGF% 
Köln, linksrh. . 43, 1,28% 
Berlin. =..2 ER, 075 1,46 „ 
Magdeburg . . 42, 1,43 „ 
Frankfurta.M.. 41, 1,34 „ 
Bromberg . . 2,IR, 1,34 „ 

durchschnitll. 42 „ 1,19 c# 


Tit. 11. Steuern, Gommunalabgaben und öffent- 
liche Lasten. 'n 


der Ausgaben per 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 19% 0,364, 
Hannover 18% 0,08 „ 
Köln, limksrh. 137, 0,55 
Berlin 153, 0,3778 
Magdeburg . 372% 0,41 „ 
Frankfurts, M... 202 302 200698 
Bromberg 148,5 0.44 „ 

durchschnitt. 1,1% 0,31% 


der Dienstlocale, Instandhaltung und E 
Ergänzung der Inventarien ete., Gerichtskosten, 
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- Tit.12. Ersatzleistungen, erhebliche Reparaturen 
LEI . 
_ und Erneuerungen an Bahnanlagen und Betriebs- 


mitteln infolge von Naturereignissen und insgemein. 
x der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrth.. 2,1% 0,40 #, 
KEIhNOYer ir 2.13% 0,60 „ 
Köln, linksrh.. 15, 0,44 „ 
Berlin 0.8 0,23 , 
Magdeburg . 12%, 0.40 „ 
Frankfurta.M.. 08, 0,26 „ 
Bromberg ie 0,25 ., 
durchschnitt. 1,4 % 0,39 M 

Tit. 13. Kosten der Unterhaltung der Bahn- 

anlagen. 
der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 
Köln, rechtsrh.. 10,9 % 2,06 Mb, 
EEruanaver 258, 11,0); 8,15%, 
Kölnsrlinkseh#'.- "11,0 , N 
Berlin ; 5. IB 
Magdeburg . 8,4 „ 2,80%, 
Frankfurta.M.. 13,6 „ 4,48; 
Bromberg 12,905 4,43 „ 
durchschnittl. 10,9 % 3,13 M. 
Tit. 14. Kosten der Züge. 
Hierin sind einbegriffen: Brennmaterial zur 
Locomotivfeuerung, Holz zum Anheizen, Kohlen, 


Koks ete.; Heizung der Wasserstationen und 


Kosten der Wasserbeschaffung für die Locomotiven, 


Schmiermaterial für Locomotiven und Tender, 
Putz- und Verpackungsmaterial, Schmier-, Putz- 
und Desinfectionsmaterial für die Wagen, Material 
für Heizung und Beleuchtung der Züge; Materialien 
Kosten 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 6,0 % 1,13 #%, 
Hannover : AUR PY7.2-. 
Köntlinkschi „=, 5,9, Bel 
Berlin RE ESEL OR? 27270, 
Magdeburg". 7x2: 20,7, 2,62; 
Frankfurta.M.. 80, 2,62: ; 
Bromberg BeTcer ZELTEN 
 durchschnitll. 7,1, 1,84 M. 
Tit. 15. Kosten der Unterhaltung der Betriebs- 

mittel. 

der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 
Köln, rechtsrh.. 14,3 % 2,71M, 
Hannover SIR, 3,28 , 
Köln, linksrh. . 14,8 „ 4,40 „ 
Berlin 14:35 3,46 „ 
Magdeburg . . 11,6 „ 3,96 „ 
Frankfurta.M.. 9,9 , 3,22 „ 
Bromberg 12,3 , 4,24 „ 

durchschnittl. 12,3 % 3,50% 


satz wie Köln rechtsrh. 
| baues verausgabt hätten, so wäre der Betrag 
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Tit. 16. Kosten der Erneuerung des Oberbaues, 
Hierfür sind in Wirklichkeit verausgabt 
worden: 
der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 
Köln, rechtsrh.. 5,4 % 1,02 «%, 
Hannover: -#.22.7. 10,5%, 3,14 , 
Köln,*Imksrh,=., .9593, 3,2273 
Berlin ar a 2,83 „ 
Magdeburg . 10,7, CHEN 
Frankfurta.M.. 104 „ BD 
Bromberg Fler 4,86 „ 
durchschnittl. 10,2 % 3,00 «#, 


Wenn sämmtliche Bahnen den gleichen Procent- 
für Erneuerung des Öber- 
pro 
1000 tkm folgender: 


der Ausgaben pro 1000 Nettolkm 


Köln, rechtsrh.. 5,4 % 1,02 AM, 
Hannover . . A ep 
Köln, linksrh. . a 1561% 
Berlin £ = 597% 
Magdeburg . E: 1.80% 
Frankfurt a.M.. a EEE 
Bromberg 5 58375 

durchschnitt. - 5,4 % 1,54 Mb. 


Tit. 17. Kosten der Erneuerung der Betriebs- 
mittel. 
der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 
Köln, rechtsrh.. 1,3 % 0,25 #, 
Hannover BERZIRRE 0,65 1 
Köln, luksthr. 4 772,6, Bin 
Berlin ars 0,38 „ 
Magdeburg . .._ 24, 0,831 „ 
Frankfurt a.M.. Dh PR 0,09", 
Bromberg A 0,24 „ 
durchschnitt. 1,8 % 0,51% 


Tit. 18. Kosten der Benutzung fremder Bahn- 
anlagen bezw. Beamten. 


Diese Ausgaben bleiben unberücksichtigt, weil 
es sich nur darum handelt, was auf den eigenen 
Bahnen geleistet worden ist. 


Tit. 19. Kosten der Benutzung fremder Betriebs- 
mittel. 


der Ausgaben pro 1000 Nettotkm 


Köln, rechtsrh.. 5,5 % 1,04 «Mb, 
Hannover z 3,5, LTR 
Köln, linksrh..‘. - "5,6 „ 1,66 „ 
Berlin 0,87% 399% 
Magdeburg . . Brdien 1,09 „ 
Frankfurt a.M.. 3,9% 1,27%, 
Bromberg . . 2,8. 0,95, 
durchschnitt. 4,5 % 1,28 M#. 
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Schlufsfolgerungen. - 


Man sieht aus Vorstehendem, dafs die Ver- 
schiedenheit der Selbstkosten bei den verschiedenen 
Bahnen ihren Grund weniger in der Verschieden- 
heit einzelner Ausgabepositionen hat, sondern 
vielmehr von der Grölse des Verkehrs und von dem 
Grade der Ausnutzung der Transportmittel bestimmt 
wird. Denn wenngleich bei Magdeburg - statt 
der wirklich verausgabten 15,7 % für Erneuerung 
des Oberbaues nur 5,4 %, also etwa 3,4% pro 
1000 tkm weniger angenommen sind, so kosten 
diese 1000 tkm doch immer noch ca. 60 % mehr 
als bei Köln rechtsrheinisch. 

Ebenso wie die Gruppe der preufsischen 
Staatsbahnen sich zusammensetzt aus Bezirken 
mit starkem und solchen mit schwachem Ver- 
kehr, so befinden sich auch innerhalb der ein- 
zelnen Directionsbezirke Linien mit ganz ver- 
schiedener Ausnutzung; man vergleiche nur z. B, 
Duisburg-Quakenbrück mit Wanne-Bremen. 

Es wird sich also innerhalb der einzelnen 
Directionsbezirke das Bild der Verschiedenheit 
der Selbstkosten wiederholen. Auf der Strecke 
Duisburg- Quakenbrück wird eine Doppelladung 
mehr als 30 «# pro 100 km kosten, auf der 
Strecke Wanne-Bremen oder Duisburg-Dortmund 
kaum 15 «#4. Bevor die verkehrsarmen Strecken 
Duisburg-Quakenbrück und Hamm-Emden in den 
Direcetionsbezirk Köln rechtsrh. gelegt waren, be- 
trugen die Durchschnittsselbstkosten der Köln- 
Mindener Bahn nur 17,32 «/% pro Doppelladung 
pro 100 km. 

Eine Doppelladung Kohlen von Wanne nach 
Bremen (240 km) kostet nach Obigem weniger 
als 45 «#, wahrscheinlich blofs 36 e%#, von 
Wanne nach Hamburg (350 km) weniger als 
72 #, wahrscheinlich nur 52 #. 


Da für den geringsten Artikel (Kohlen) be- 
kanntlich 34 «%# pro 10000 kg pro 100 km 
erhoben werden, ein Betrag, der nahe das Dop- 
.pelte von den Selbstkosten bei Köln rechtsrhein. 
ist, während er die Selbstkosten bei Bromberg 
nur wenig übersteigt, so lälst sich daraus er- 
messen, dals die Tarife im allgemeinen sehr 
hoch sein müssen, um auch in den verkehrs- 
armen Gegenden die Eisenbahnen einigermalsen 
rentabel zu machen. s 


re 

Eine allgemeine Ermälsigung der Tarife würde 
demnach nur dadurch herbeizuführen sein, dals 
man eine allgemeine Verstärkung des Verkehrs 
anstrebte, namentlich auf den verkehrsarmen - 
Strecken, z. B. durch billigere Verfrachtung von 
Kohlen nach den Seehäfen (Duisburg- Emden) 
und nach dem Osten und dgl. R 
' Da man sich jedoch höheren Orts gegen 2 
Ausnahmetarife sträubt, so wäre nach unserm 
Dafürhalten die Beseitigung der Expeditionsgebühr 
oder, wenn dies zu Her EnacHeeieen sollte, die 
ee derselben auf einen durchweg glei- 
chen Satz von etwa 6 «# pro 10000 kg ein 
zweckmälsiges Mittel, den Verkehr zu beleben, 
Ganz besonders würden hierdurch Rohmaterial- 
transporte auf weite Entfernungen, die auf Ver- 
minderung der Selbstkosten vorzugsweise influiren, = 
ins Leben gerufen werden. F 
Der Vollständigkeit halber wollen wir noch ” 
die Selbstkosten des Personentransports hinzu- 
fügen: E 
Eine Person zu befördern erforderte die Fort- 
bewegung von 1071 bis 1700 kg Brutto, oder 

1 Personenkilometer erforderte Bruttotkm ; 


Köln, rechtsrh. 1,700, 
Hannover 1,306, Be 
Köln, linksrh. . 1,166, 2 
Berlin 1,071, 
Magdeburg 1,204, 
Frankfurt a.M. 1,94% 
Bromberg 1,156. 

Ein Benin kostete (&. Eh) bei: 
Köln, rechtsrh. 0,906 d, 
Hannover . . 1.0395 
Köln, linksrh. . 1,245 „ 
Berima msn 9% 1,164 „ 
Magdeburg . . 1.292 % 
Frankfurt a.M. 12295 


Bromberg . . 1,260 
Mithin kostete 1 Darsonenkelne bei: 75 
Köln, rechtsrh. 1.700 X 0,906 = 1,54, . 


Hannover 1,306 X 1,089 = 1,42 „ 
Köln, linksrh. 1,166 X 1,245 = 1,45, 
Berlin’... LOT1EX 1164 1.908 
Magdeburg. ...1,204 X 1,232 = 1,48, 
Frankfurt a. M. 1,513 X 1,229 = 1,86, 
Bromberg‘. . 1,156 X 1,260 = 1,46, 
ES 


= 


h, 


vB 
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Geehrter Herr Redacteur ! 

In »Stahl und Eisen« 1883 Nr. 7 S. 414 
veröffentlichte ich eine Tabelle, welche die Be- 
stimmungen der Porosität verschiedener Koks 
von Herrn Dr. Thörner hier enthielt. Im An- 
schluls an den Vortrag des Herrn Dixon und 


der Discussion über denselben auf dem letzten 
Iron and Steel Institute Meeting, von Ihnen wiederge- 
geben in Stahl und Eisen 1883 Nr. 10 S. 560 
u.s. w., gestatte ich mir die Mittheilung einiger 
ferneren Koks-Porositäts-Bestimmungen des Herrn 
Dr. Thörner: 


Werk, 


en i Auftrieb der Koks 


es Art der Oefen, Art Verhältnis | im Moment des Ein- 
wo die Koks nergestellt nenn Kal von welchen er N taichens: in Wassar 
oder verarbeitet die Kohlen . von 15° GC. 
wurden. hergestellt. eTrker Kohle. [Mischung. Methode 
en. | f 
1 | Pease u. Partner Crooke | Bienenkorböfen ohne Durham [Kokskohle 0) schwimmt! 1,6589 
Gew. der Neben- 
producte. 
2 do. Simon - Carves - Oefen do. do. 0,8) schwimmt| 1,7251 
mit Gew. d. Neben- 
producte. 
3 Gust. Schulz, Bochum |Lürmann-Oefen mit] Hannibal |Gasflamm- (0 0) 1,1321 1,6901 
Gew. der Neben-| Schacht II kohlen 
producte. 


Dazu bemerke ich, dals ich die Proben selbst 
genommen, und gestatte mir darauf aufmerksam 
zu machen, dals auch der Koks aus guten 
Durhamkohlen in Bienenkorböfen schwimmt und 
in Simon-Carves-Oefen hergestellt, trotz der 
Theer- und Ammoniak-Gewinnung zwar auch noch 
schwimmt, aber doch wenigstens kein geringeres 
specifisches Gewicht hat. Die Proben zeigen 


ferner, dafs der Koks aus Gasflammkohlen in 
meinen Oefen, auch bei Gewinnung der Neben- 
producte hergestellt, weniger porös ist, als Koks 
aus sogenannten Kokskohlen. 
Hochachtungsvoll 
Fritz W. Lürmann. 


Osnabrück, den 20. Octbr. 1883. 


Repertorium von Patenten 


Deutsche Reichs-Patente. 


Nr. 23716 vom 12. November 1882. 

J. Vandermersch in Brüssel. 
Verfahren der Vernickelung und Verkobaltirung nach 
Stärke und Gewicht. 

Um einen stärkeren und reineren Metallnieder- 


schlag als bisher zu erhalten, werden dem Nickel- 
resp. Kobaltbade Benzo&-, Salieyl-, Bor-, Gallus- oder 


- Pyrogallussäure und gleichzeitig eine geringe Menge 


von Schwefel-, Ueberchlor-, Ghlor-, Ameisen - oder 
Salzsäure oder schwefliger Säure zugesetzt. 


Nr. 23244 vom 31. Januar 1883. 
Paul Keil in Kattowitz. 
Entphosphorung des Eisens in der Glühhitze, 


Phosphorhaltiges Roheisen wird granulirt und in 
einem Gefäls aus Eisenblech oder Gufseisen mit kohlen- 


XL 3 


‚und Patent-Angelegenheiten. 


AAAAMANAN IN 


sauren Alkalien gemeinschaftlich zur Rothgluth erhitzt. 
Während des Processes wird der Gefälsinhalt gerührt, 
oder das Gefäfs wird mittelst eines Mechanismus ge- 
schüttelt. 


Nr. 23500 vom 17. November 1882. 


III. Zusatz-Patent zu Nr. 7569 vom 15. December 1878 
und zu Nr. 13304 vom 8. Juni 1880; sowie II. Zusatz- 
Patent Nr. 14 172. 


Th. Fleitmann in Iserlohn. 
Neuerungen an den unter Nr. 7569 und Nr. 13 304 
patentirten Verfahren zum Schweifsen von Eisen, 


Stahl, Kupfer und Legirungen des letzteren mit 


Nickel, Kobalt und Legirungen derselben. 


Die Herstellung des Luftabschlusses beim Schweilsen 
wird dadurch bewirkt, dafs die Kanten der zusammen- 
zuschweilsenden Platten dicht vernietet oder ver- 
sternmt werden, wobei zur Erleichterung dünne und 


4 
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schmale Streifen eines weichen Metalles zwischen die 
Kanten gelegt werden oder die Kanten mit einem 
feuerfesten Material, wie Lehm oder Thon, verstrichen 
werden. Es lälst sich der Luftabschlufs aber auch 
erzielen durch Verlöthen der Kanten bezw. der 
Ritzen zwischen denselben, sei es durch ein" Weich- 
loth (wie Zinn, Blei oder deren Legirungen) oder 
durch ein Hartloth (wie Kupfer, Messing und Neu- 
silber); ferner durch vorheriges Ueberziehen der 
zusammen zu schweifsenden Flächen auf galvanischem 
Wege mit Silber, Zinn, Nickel oder einem ähnlichen 
Metall, welches weniger Verwandtschaft zum Sauer- 
stoff hat als eins der zusammenzuschweifsenden 
Metalle und welches die Schweifsbarkeit der letzteren 
in geringen Mengen nicht wesentlich beeinträchtigt; 
oder endlich auch dadurch, dafs schon während des 
Erhitzens im Ofen die zusammenzuschweilsenden 
Metalle gepreflst werden, sei es durch Beschweren 
mit schweren Körpern, sei es durch Schraubenhebel- 
oder hydraulische Pressen, 


Nr. 23015 vom 13. October 1889. 


Friedr. von Gallenberg und Edmund Fischer 
in Teplitz, Böhmen. 

Feuerung mit getrennter Ent- und Vergasung. 

Der Brennstoff WEREENEDG 
wird in der oberhalb 
des Verbrennungs- 
raumesliegenden und 
von demselben durch 
ein Gewölbe getrenn- 
ten Kammer X durch 
die Abhitze entgast. 


Die Gase werden 
durch den Schlitz «a N 
inden Verbrennungs- VHN, 

= PLLHLT, 
ra gel dort Hl, / 
raum geleitet, dor IH 


mit erwärmter Luft, 
welche durch den Schlitz D eintritt, vermengt und 
dann verbrannt. Der abdestillirte Brennstoff fällt 
durch Oeffnung eines Schiebers in den Verbrennungs- 
raum D. 


Nr, 23558 vom 9. December 1882. 
Hecht & Koeppe in Leipzig. 
Vorrichtung zur mechanischen Beschickung von 
Feuerungsrosten. 


Der Fülltrichter 4A 
schlie[st sich an die 


Kohlenbrechvorrichtung 
B und an letztere der 
Kohlenzuführungs- 
mechanismus E für den 
F aus verschiebbaren Rost- 


Al 


aus elastisch nachgiebigen einzelnen Segmenten. Der 
Zuführungsmechanismus besteht aus einem mit treppen- 
förmigen Absätzen versehenen Schieber €, der durch 


50 a i "I Alk 
>) nn stiäben gebildeten Rost 
LSZRRDa am. Der Mantel des 
Ep) Brechwerks besteht, zur 
Vermeidung von Brü- 
chen, beim Eindringen 
von Eisentheilen und 
Steinen in denselben, 


eine Blattfeder F und mittelst der auf der Welle « 
sitzenden Daumen d eine vorschnellende Bewegung 


erhält, wodurch die von der Brechvorrichtung auf 
vorderen Theil 


den Schieber fallende Kohle auf den 
der Roststäbe getrennt wird. # 

Die Roststäbe R sind, jeder für sich, einzeln be- 
weglich, und zwar erfolgt diese Bewegung derart, dafs 
stets ein Transportiren der Kohle nach hinten statt- 
finden mufs. Jeder Roststab ist an dem vorderen 
Ende durch ein Gelenkstück g aufgehängt und an dem 
hinteren Ende durch ein entsprechendes Gelenk ge- 
stützt. Mittelst der Daumen % werden die Roststäbe 
abwechselnd einzeln gehoben, und es wird dadurch 
die durch Zusammenbacken der Kohle gebildete Decke 
fortwährend zerbrochen. Die Curvenscheibe N und 
die Schiene Z, welche hinter die Haken der Rost- 
stäbe falst, dienen zur Verschiebung des ganzen Rostes 
und zur Vorschiebung der auf demselben liegenden 
Kohlenschicht. 


23707 vom 17. Januar 1883. 
J. W. Walber in Düsseldorf. 
Schablone für Walzenkalibrirung. 
Die Schablone für 
Walzenkalibrirungen 
besteht aus einem 
Lineal, auf welchem 
eine kreisrunde 
Scheibe befestigt 
wird, also aus zwei 
Stücken im Gegen- 
satz zu den bisheri- 
gen Schablonen. Die Jduxch das Schlitzloch n erzielte 
Verstellbarkeit der Scheibe gestattet die Verwendbar- 


Nr. 


hi 
N 


#® 


keit des Lineals für Scheiben von verschiedener Gröfse, 


Nr. 23309 vom 16. August 1882. 
Willy Schmachtenberg in Hörde. 
Wasserkühlung an Bessemerbirnen. 

Das Kühlwasser 
wird durch die 
Drehachse zu- und 
abgeführt, indem 
es von der Rohr- 
leitung, einen Re- 


sirend, durch einen 
Stutzen ce in den 
Gonverterzapfen | 
einen in den Con- 
verterring gelegten. 
Kanal d und von 
da durch Rohre e 
und f zum Düsen- 
kasten geht. Von 
hier tritt das Was- 
ser in den Raum ? 
und wird durch 
die Rohre k in den 
Kanal geleitetund 
weiter durch den 
Zapfen und 
krümmten Stutzen m in die Abflufsleitung n geführt. 
(Fig. 1 und 2). 


Sulirhahn Db pas-, 


IR 


gaH r 
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Statistisches. 


k Statistische Mittheilungen des äh dentscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 


Puddel- Roheisen. 


spiegeleisen. | 


Bessemer-Roheisen. 


- 


Thomas-Roheisen. 


Gieflserei- Roheisen | 
und 
Gufswaaren I. Schmelzung. | 
{ 


Gruppen-Bezirk. 


Nr. 
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Werke. | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. « 36 60 120 


(Rheinland, 
Ostdeutsche Gruppe 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. - 
(Sachsen, Thüringen.) 


We stfalen. ” 


Norddeutsche Gruppe . IE RER 

(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover.) 

Süddeutsche Gruppe 

(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 

Hessen, Nassau.) 

Südwestdeutsche Gruppe . £ 
(Saarbezirk, Lothringen.) 


Puddel-Roheisen Sunıma 
(im August 1883 


Nordwestliche Gruppe. 
M.tteldeutsche Gruppe 
Süddeutsche Gruppe 


Spiegeleisen Sıumma 
(im August 1883 


Nordwestliche Gruppe . 
Ostdeutsche Gruppe 
Mitteldeutsche Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe 


Roheisen Summa 
(im August 1883 


Nordwestliche Gruppe 
Norddeutsche Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe 
Südwestdeutsche Gruppe 


Bessemer - 


Thomas-Roheisen Summa 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Roheisen 
(im August 1883 


Nordwestliche Gruppe . 
Ostdeutsche Gruppe 
Mitteldeutsche Gruppe. 
Norddeutsche Gruppe . 
Süddeutsche Gruppe 
Südwestdeutsche Gruppe 


Giefserei-Roheisen Summa 
(im August 1883 


| 
Pnvdesljsolem- cur 


al 
30 


29 858 
119 


2 560 


170 369 
174 140) 
1326 


7326 
5 569) 


33 395 
3792 
796 
2.000 
39 983 
41 542) 
16 124 
6.060 
4 500 
5014 


31698 
71681 
78 383) 
10 500 
772 
1868 
1.006 
9765 
2899 


26 810 
23 366) 


Zusammenstellung. 


Puddel-Roheisen . 
Spiegeleisen . : 
Bessemer-Roheisen . 
Thomas -Roheisen 
Gielserei-Roheisen 


Summa 


Production der Werke, welche 


nicht beantwortet haben, 
Production im September 18853 
Production im September 1892 
Production im August 1885 


Production vom 1. Januar bis 30. Septbr. 
Production vom 1. Januar bis 50. Septbr. 


Fragebogen 
nach Schätzung 


1885 
1882 


170 369 
7326 
39 983 
31698 
26 810 


276 186 


2300 
278 486 
272729 
283 558 

2 514 358 
2 326 488 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 


AANANnNnNNnan 


Verein für Eisenbahnkunde zu Berlin. 


Sitzung 
am 11. September 1883. 


Vorsitzender: Herr Geh. Ober - Regierungsrath 
Streckert. 

Schriftführer: 
Jungnickel. 

Der Baudirector der Oesterreichischen Nordwest- 
bahn in Wien, Herr Hohenegger, hat. aus Anlafs 
des in der Sitzung des Vereins am 8. Mai d. J. von 
Herrn Eisenbahn-Bauinspeetor Claus gehaltenen Vor- 
trags über das Blythesche Schwellen - Imprägnirungs- 
Verfahren, ein Schreiben an den Verein gerichtet, in 
welchem er verschiedene Angaben und Beurtheilungen 
des Herrn Claus und des Herrn Rütgers näher be- 
leuchtet und theilweise zu widerlegen versucht. Das 
Schreiben nebst Anlagen wird vo rgelesen. Herr Hohen- 
egger bemerkt darin, dafs das Blythesche Verfahren 
sich vollkommen bewährt habe; die Erzeugung einer 
hohen Temperatur gehöre nicht zu den unerläfslichen 
Bedingungen des Verfahrens, indem dabei nicht eine 


Herr Regierungs- und Baurath 


Zerstörung der Eiweilsstoffe durch 6 Gerinnen, sondern 
eine Zersetzung derselben infolge der Einwirkung 


der Kreosotdämpfe erfolgen solle, um die durch Zer- 
setzung gewonnenen antiseptischen Bestandtheile zur 
Holzconservirung zu benutzen und hierdurch die 
Quantität des einzubringenden Theeröles zu vermin- 
dern. Das Tränken und Ausfüllen des ganzen Schwellen- 
inhaltes mit Theerölen sei nicht erforderlich und sehr 
kostspielig. Bei Untersuchung einer nach System 
Blythe imprägnirten Schwelle im k.k. polytechnischen 
Institut zu Wien sei sellsst im Kerne der Schwelle 
Garbolsäure nachgewiesen worden; auch in der Praxis 
habe sich das System insofern bewährt, als beispiels- 
weise einige frisch imprägnirte und in Nebengeleise 
der für die Schwellenerhaltung sehr ungünstigen 
Station Tinischt eingelegte Schwellen nach 4 Jahren 
noch vollkommen gesund gefunden wurden. Der 
Hauptvorzug des Verfahrens bestehe in der Räucherung 
der Hölzer mit rasch eirculirenden Kreosotdämpfen, 
während das bisherige Dämpfen der Schwellen unter 
einem gleichmälsig ruhigen Drucke von Wasserdampf 
stattfand, welcher sich beim Eintritt in die Holzmasse 
condensire und sodann den Kern des Holzes gegen 
die Einwirkungen der Dämpfe förmlich absperre. Ein 
weiterer Vorzug des Verfahrens bestehe in der Ver- 
wendung desselben zu einem fahrbaren Apparate, 
wodurch es möglich sei, auf jeder Bahnstation die 
dort eingelieferten Materialien zu imprägniren, wäh- 
rend nach den früheren Einrichtungen die Impräg- 
nirung nur in einer stabilen Anstalt vorgenommen 
werden konnte und dadurch eine kostspielige Zu- und 
Abfuhr des zu imprägnirenden Materials erheischte. 

Herr Eisenbahn-Bauinpector Glaus bemerkt, dafs 
er an seinem, in dem Vortrag am 8. Mai d.J. aus- 
gesprochenen Urtheil über das Blythesche Verfahren 
auch nach den jetzigen Ausführungen des Herrn 
Hohenegger festhalten müsse, zumal längere praktische 
Erfahrungen, bei der Kürze der Zeit seit Anwendung 
des neuen Verfahrens, auch in Oesterreich nicht vor- 
liegen. Wenn die Ansicht des Herrn Hohenegger 
zutreffe, dals es für die Erhaltung der Schwellen nicht 
erforderlich sei, den ganzen Schwelleninhalt mit 
Theerölen auszufüllen, so liefse sich dies auch bei 
dem jetzigen Verfahren der meisten deutschen Eisen- 
bahn - Verwaltungen bewirken, indem es leichter sei, 
ein geringeres Quantum in die Schwelle zu bringen, 
als ein grölseres, 
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Herr Fabrikbesitzer Rütgers mufs das Blythesche 
Imprägnirungs-Verfahren auch heute wiederum als 
mangelhaft bezeichnen. Die Einwirkung von circuli- 
renden Wasserdämpfen während 5 bis 15 Minuten 
könne ein Durchziehen der Schwellen mit diesen 
Dämpfen nicht zur Folge haben; die Oeltheile, welche 
der bis zu 150° G. erwärmte Wasserdampf mit sich 
reilst, könnten nicht in das Innere des Holzes dringen; 
sie würden mit dem Wasserdampfe so lange auf den 


Schwellen und an der Kesselwand eondensiren , bis 


die Temperatur im Schwellenkessel eine ihrem Siede- 
punkte entsprechende Höhe erreicht habe, und dann 
zum grolsen Theil wieder in den Kessel zurückgeführt 
werden, 
handeln des Holzes mit Wasserdämpfen, auch wenn 
dieselben mit Oeldämpfen vermischt sind, sei keine 
günstige Vorbereitung des Holzes zur Aufnahme von 
fettem Theeröle. Der besonders hervorgehobene Vor- 
zug der Beweglichkeit des Blytheschen Apparates führe 
zu dem Glauben, dafs die Schwellen in der Zeit von 
15 Minuten wirklich mit Theeröldämpfen durchzogen 
seien; diese Annahme sei aber irrig, wie die Erfahrung 
und angestellte Versuche über die Einwirkung heilser 
Dämpfe auf das Holz beweisen. 

Herr Premier-Lieutenant von Tschudi hält sodann 
einen Vortrag über seine auf einer Reise durch Nord- 
amerika gemachten Wahrnehmungen über amerikani- 
sche Eisenbahnen. Der Vortragende erläutert zunächst 
die von ihm gewählte Reisetour, bei welcher es haupt- 
sächlich auf die im Bau begriffenen Eisenbahnstrecken 
abgesehen war und reicht eine grofse Anzahl von 
Photographieen der von ihm berührten Punkte herum. 
Ueber die Bauausführungen im allgemeinen, äufsert 
sich der Vortragende kai dals die Flüchtigkeit und 
Mangelhaftigkeit der ersten Anlagen häufig in der 
Natur des Landes und der Bestimmung der Bauten 
begründet sei; es komme insbesondere bei Eisenbahn- 
bauten oft zunächst nur darauf an, überhaupt eine 
Eisenbahn zu haben, auf welcher man, wenn auch 
nur mit geringer Geschwindigkeit, fahren könne, und 
überlasse den weiteren und solideren Ausbau der 
Bahn der Zukunft; wenn die Amerikaner die oft auf 


sehr lange Strecken durch Wildnisse führenden Eisen- 


bahnen mit der in Deutschland üblichen Sorgfalt 
gleich zu Anfang ausführen wollten, würden diese 
Eisenbahnen nie zur Verwirklichung gelangen. Von 
den Einzelheiten der Bauausführungen, über welche 
der Vortragende berichtete, erscheinen folgende be- 
sonders erwähnenswerth. 

Zum Lösen, Laden, Transportiren und Entladen 
des Bodens bedient man sich vielfach eines Apparates, 
welcher in zwei Formen, als drag-scraper und als 
wheel-scraper, vorkommt; ein eiserner, vorn in eine 
Schneide auslaufender Kasten wird durch ein Pferd 
gezogen und von einem bezw. zwei Arbeitern für die 
verschiedenen Manipulationen geleitet; bei einiger 
Uebung von Arbeiter und Pferd erfolgen die ver- 
schiedenen Manipulationen ohne jeden Aufenthalt und 
theilweise selbstthätig; der an einer Achse aufgehängte 
wheel-scraper wird in drei verschiedenen Grölsen von 
0,26, 0,3% und 0,45 cbm Inhalt gebaut. 

Für das Abladen von Boden von einem Zuge platt- 
förmiger Wagen hat man eine sehr einfache Vor- 
richtung, bei welcher das Entladen von 12 Wagen in 
fünf Minuten durch drei Mann bewirkt wird. Die 
Plattform -Wagen besitzen keine Bordwände; auf der 
hinteren Hälfte des letzten Wagens steht ein 4 m 
langer und 1 m hoher, einem Schneepflug ähnlicher 
Apparat, in welchem eine Trommel drehbar befestigt 
ist, mit aufgewundenem Drahtseil. Auf jedem der 
Wagen ist in der Mittellinie ein über die Plattform 


von welchem sie gekommen sind; das Be-_ 
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überstehender Balken zur Führung des Pfluges be- 
festigt. Sobald der Zug hält, wird die Locomotive 
abgehängt, das Drahtseil von der Trommel abgewickelt, 
mit dem einen Ende an den Pflug, mit dem andern 
Ende an der Maschine befestigt; indem die letztere 
anfährt, zieht sie den Pflug, auf welchem ein Arbeiter 
sitzt, über die Wagenreihe und ladet durch diesen 
den Boden nach beiden Seiten ab. 

Das Legen des Oberbaues geschieht bei der grofsen 
Gewandtheit der Arbeiter und den geringen Anforde- 
rungen an Genauigkeit und Solidität mit stäunens- 
werther Schnelligkeit. Bei der Canadian-Pacific-Bahn 
hat der Vortragende folgendes Verfahren beobachtet. 
Den Oberbaulegern voraus stecken 3 Mann die Mittel- 
linie des Planums ab; letzteres wird gut eingeebnet 
und an den Seiten scharf abgegrenzt. Der das Ober- 
bau-Material bringende Zug schiebt den Arbeiterzug 
so weit vor, wie die Schienen genagelt sind, das 
Material für etwa 800 m Länge (176 Schienen und 
1320 Schwellen) wird abgeladen, wozu 15 Minuten 
erforderlich sind, und nun der Material- und Arbeiter- 
zug so weit zurückgezogen, dals das Geleise an der 
Abladestelle der Schienen frei ist. Die Schwellen 
werden auf kleine, mit Pferden gezogene Wagen ge- 
laden und auf dem Planum vertlheilt, durch zwei 


‚Mann wird eine etwa 33 m lange Leine als Richt- 


schnur für die Schwellenköpfe an einer Seite aus- 
gespannt, drei hintereinander folgende Stofsschwellen 
danach verlegt und durch eine folgende Colonne die 
Zwischenschwellen danach vertheilt. Die Schienen 
nebst Kleineisenzeug werden auf besonderen, unseren 
Bahnmeisterwagen ähnlichen Schienenwagen verfahren 
und vertheilt. Das Verlegen und Befestigen des Ober- 
baues geschieht dann im allgemeinen wie bei uns; 
die Laschen werden sogleich mit 4 Bolzen befestigt; 
das Nageln erfolgt so, dafs zunächst die rechte Schiene 
auf den Stofsschwellen befestigt wird; nachdem auf 
derselben Seite die Mittelschwelle genagelt ist, erfolgt 
bei eingesetztem Spurmafls das Nageln der linken 
Schiene in derselben Weise und dann erst das Nageln 
der übrigen Schwellen. Auf der Ganadian-Pacific--Bahn 
wurden in 10 Arbeitsstunden von einem Oberbautrupp 
(135 Mann und 30 zweispännige Fuhren) täglich ca. 
4,3 km Oberbau gelegt. 

Der Vortragende rühmt sodann besonders die 
Amerikanischen Personenwagen, deren Construction 
schon vielfach beschrieben worden ist; der ruhige 
Gang derselben, trotz des oft mangelhaften Zustandes 
der Gleise, liege aulser in der Anordnung der Dreh- 
schemeln hauptsäschlich darin, dafs die als directe 
Unterstützung für den Wagenkasten dienenden Theile 
der Drehschemel unter Einschaltung von Federn an 
Querträgern aufgehängt sind, welche den Druck auf 
die Längsträger der Schemel übertragen und der 
Druck von hier aus durch Federn auf Balanciers und 
von diesen erst auf die Achsschenkel übertragen wird. 
Auch das Einpuffer-System der Wagen trage viel zu 
dem ruhigen Gang derselben bei. 


Sitzung 
am 9. October 1883. 


Herr Bahndirector A. Schneider aus Blan- 
kenburg a. H. spricht über „die Zahnrad-Eisen- 
bahn und ihre Anwendung auf dem Harz‘. 
Bei dem in neuerer Zeit erfreulich fortschreitenden 
Ausbau von Localbahnen zur Hebung der von den 
grofsen Verkehrslinien abseits gelegenen Industrie- 
zweige werden diejenigen Gebiete, die jetzt einer 
solchen Wohlthat nicht theilhaftig werden, noch mehr 
als bisher von dem Markte abgedrängt. Zu diesen 
Gebieten gehört besonders der Harz, dessen Wohl- 
stand dadurch theilweise immer mehr zurückgeht, dafs 
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die verschiedenen Industriezweige desselben mit den- 
jenigen anderer Gegenden, welche Localbahnen haben 
und erhalten, nicht mehr concurriren können. Bis 
jetzt hat der Harz nur an seinem Fulse entlang lau- 
fende Vollbahnen nebst einigen in verschiedene 
Thäler abzweigenden Nebenlinien. Eine den Harz 
durehschneidende Bahn hat sich bisher für den öffent- 
lichen Verkehr nicht als nothwendig erwiesen; die- 
selbe würde auch unverhältnilsmäfsig hohe Kosten 
verursachen und deshalb Tarifsätze erforderlich ma- 
chen, welche einen einigermalsen lebhaften Durch- 
gangs-Güterverkehr verhindern würden. Es genügt 
deshalb die Herstellung von Stichbahnen in den Harz, 
und wird gegenwärtig besonders die Herstellung einer 
Bahn von Blankenburg über Hüttenrode, Rübeland, 
Elbingerode, Rothehütte nach Tanne lebhaft betrieben. 
Aus mancherlei allgemein gegen die Anwendung von 
Schmalspurbahnen anzuführenden Gründen ist gegen 
eine solche im vorliegenden Falle noch besonders der 
Umstand hervorzuheben, dafs von den voraussichtlich 
zum Transport gelangenden Massen von 180 Mill. kg 
etwa 80 Mill. kg (8000 Wagenladungen jährlich) über 
Blankenburg hinausgehen und deswegen umgeladen 
werden mülsten. Da ferner eine Adhäsionsbahn nor- 
maler Spur mit Steigungen bis 1:35 zu unverhältnifs- 
mälsig hohe Anlagekosten erfordern würde, so em- 
pfiehlt sich allein die Herstellung einer normalspurigen 
Bahn mit theilweisem Zahnradbetrieb. Die als combinirte 
Adhäsioris- und Zahnradbahn projectirte vorbezeichnete 
Harzbahn würde nach den angestellten Ermittelungen 
3'/a Mill. # kosten, oder bei 27 km Länge 129592 M 
pro km; 5715 m der Länge sollen an 9 verschiedenen 
Punkten Zahnstangen erhalten; die Maximalsteigung 
der Zahnstangenstrecken beträgt 1 : 16,5, diejenige 
der Adhäsionsstrecken 1:40. Wenn die ersten 10 km 
der Bahn als Adhäsionsbahn mit Steigungen von 1:40 
gebaut werden sollten, so würde statt der ersten 
10,5 km langen Strecke eine solche von 15 km er- 
forderlich sein und die Kosten von 1051451 # auf 
2258475 AM wachsen. 

Auf Grund einer von C. Sauer bei Ermittelung des 
günstigsten Steigungsverhältnisses auf Gebirgsbahnen 
aufgestellten Tabelle ergiebt sich für den vorliegenden 
Fall, dafs der Transport einer Tonne auf 100 m Höhe 
im Mittel für Berg- und Thalfahrt bei einer Adhäsions- 
bahn (1:40) 9,058 d und bei einer Zahnstangenbahn 
(1:16,5) 8,046 d$ kosten würde. Wie der Vergleich 
der Betriebskosten, fällt auch derjenige der Geschwin- 
digkeit der Züge relativ zu Gunsten der Zahnradbahn 
aus; denn wenn sich ein Zug auf der Zahnstange bei 
Steigungen von 1: 16,5 mit einer Geschwindigkeit von 
9 km pro Stunde bewegt, so muls derselbe auf einer 
Adhäsionsbahn mit Steigungen 1:40 mit einer Ge- 
schwindigkeit von 22 km pro Stunde fahren, wenn 
er in’gleicher Zeit die gleiche Höhe erreichen will. 

Die Zahnradbahnen bieten nach den bisherigen 
Erfahrungen eine völlig genügende Sicherheit; das 
einzige, bisher bei einer Zahnradbahn vorgekommene 
Unglück, bei einer Kohlenbahn in- Ungarn, ist auf 
einen mangelhaften Zustand der Bahn und der Betriebs- 
mittel zurückzuführen. Auch der Schnee bietet nach 
den bisherigen Erfahrungen keine gröfseren Erschwer- 
nisse für den Betrieb als bei Adhäsionsbahnen. Der 
Oberbau der bisher gebauten Zahnradbahnen wurde 
nach der Construction Riggenbachs ausgeführt, wobei 
die Eintheilung der Zähne 80 bis 100 mm beträgt, 
der Zahn eine Länge von 126 mm, das eingreifende 
Rad der Maschine eine solche von 102 mm hat und 
ein Maximal-Zahndruck von 6000 kg zu Grunde gelegt 
ist. Für die in Rede stehende Harzbahn soll eine 
von ‚Herrn Roman Abt construirte Zahnstange An- 
wendung finden, welche nicht, wie die bisherige Zahn- 
stange, leiterförmig, sondern mehrtheilig ist und eine 
verschränkte Verzahnung besitzt. Diese Construction 
bietet folgende besondere Vorzüge: Die Zusammen- 


636 Nrs ck: 


setzung der Zahnstange ist keine stolsweise, sondern 
eontinuirliche; durch den gleichzeitigen Eingriff mehre- 
rer Zähne des Zahnrades in die Stange darf die Fahr- 
geschwindigkeit eine höhere, bis zu 25 km in der 
Stunde, sein; der Gang der Maschine ist sanfter, 
der mehrfache Zahneingriff bietet eine grölsere 
Sicherheit, und die Zahnstange selbst ist billiger her- 
zustellen. 

Um den Uebergang einer Maschine an der Ad- 
häsionsstrecke auf die Zahnstangenstrecke zu bewirken, 
soll die sogenannte Zahnstangen-Einfahrt angewendet 
werden; dieselbe besteht aus einem Zahnstangen-Seg- 
ment, dessen oberes Ende durch Charniere mit der 
eigentlichen, festgelagerten Zahnstange verbunden ist 
und dessen unterer Theil, der Anfang, auf einer Feder 
ruht. Die Theilung der Zähne ist am Anfang eine 
etwas grölsere und sind aufserdem die Zähne selbst 
stark verjüngt. Sobald bei der Auffahrt ein Zahn 
des Rades auf einen solchen der Stange stölst, senkt 
sich das Segment, bei der etwas gröfseren Zahntheilung 
wird beim Abrollen des Rades die Differenz zwischen 
Rad und Zahnstangenzahn bei jedem folgenden Zahn 
geringer, bis schliefslich der Eingriff erfolgt. Der un- 
günstigste Fall ist der, wo die hintere Kante des Rad- 
zahnes auf die vordere des Stangenzahnes trifft; dann 
müssen also die beiden ganzen Kopfbreiten von zu- 
sammen 45 mm durch die Differenz der Theilung 
ausgeglichen werden, so dafs der Eingriff erst bei 
dem 27. Zahn erfolgt. Die technische Commission 
des Vereins deutscher Eisenbahn - Verwaltungen 
hat sich sehr günstig über diese Construction ausge- 
sprochen. 


Bei den bisher für gemischte Bahnen anzewandten 
Locomotiven, auch bei denjenigen von Klose mit 
mehreren gekuppelten Zahnrädern, arbeitet stets der 
eine der beiden Mechanismen, entweder der für die 
Adhäsion oder der für die Zahnstange; es geht also 
hierbei auf der Zahnstangenstrecke die Leistung ver- 
loren, welche die Maschine zu gleicher Zeit auch auf 
der Adhäsionsbahn auszuüben in der Lage ist. Herr 
Abt hat, um diesen Uebelstand abzustellen, eine neue 
Maschine construirt; dieselbe hat 3 Treibachsen mit 
je 12 Tonnen Achsenbelastung; die eine dieser Achsen 
trägt lose ein Bremszahnrad mit 2 Bremsrollen, wel- 
ches im Nothfalle zum Anhalten des Zuges auf der 
Zahnstange dienen soll, wenn das Zahntriebrad dienstun- 
fähig werden sollte. Der Tender trägt die eigentliche 
Zahnradachse mit dem Zahntriebrade in der Mitte, 
auf welche die Kolbenbewegung direet ohne jede 
Uebersetzung durch die Triebstange übertrasen wird; 
an den Enden der Zahnradachse befinden sich zwei 
Bremsrollen, die zugleich als Kurbel und Gegen- 
gewichte dienen; angetrieben wird diese Achse durch 
2 kleine 30 em weite Dampfeylinder, die am Tender- 
rahmen befestigt sind und ihren Dampf durch ein 
Kugelgelenk erhalten; die Steuerungen sind für beide 
(ylinderpaare getrennt, mit horizontaler Schraube für 
die Adhäsion, mit verticaler für das Zahnrad. Die 
Maschine besitzt infolge ihres Adhäsionsgewichts eine 
Zugkraft von 5 bis 6 Tonnen und kann auf Steigungen 
von 1:40 eine Last von 110 bis 120 Tonnen ziehen 
(bei 25-.km Geschw. in der Stunde); auf der Zahnrad- 
strecke kommt das Zahnrad mit einer weiteren Zug- 
kraft von 5 Tonnen hinzu, so dafs die totale Zugkraft 
hier 10 bis 11 Tonnen beträgt, wovon auf der Stei- 
gung 1:16,5 drei Tonnen zur Eigenbewegung absor- 
birt und 7 bis 8 Tonnen zur Beförderung des ‚Zuges 
verbleiben; hiermit kann das Zuggewicht von 110 bis 
120 Tonnen auch bei der genannten Steigung mit 
einer Geschwindigkeit von 10 bis 12 km in der Stunde 
befördert werden. 

Wenn, wie berechnet, der Zugkilometer auf der 


Adhäsionsbahn 1,40 #, auf der Zahnstangenstrecke 
2 A kostet, ergeben sich die Betriebskosten incl. der 
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4% Verzinsung und 1% Amortisation des Anlage- 
kapitals zu 295000 #, welche Summe der in Aus- 
sicht stehenden Einnahme entsprechen würde; die 
Betriebskosten einer reinen Adhäsionsbahn würden 
dagegen bei der gleichen Einnahme um rot. 100000.# 
gröfser sein. Hieraus erhellt, dals die combinirte 
Anlage die allein richtige ist für den gegebenen Fall. 

Herr Geheimer Bergrath Dr. Wedding 
stimmt der Ansicht bei, dafs Anschlufsbahnen für den 
Harz von grolsem Nutzen sein werden, bestreitet aber 
das Urtheil über den Niedergang der Industrie des 
Harzes, da die fiscalischen Eisenhütten, und selbst 
schlecht finanzirte Privatwerke, Dank der Güte der 
Producte und den bereits vorhandenen Eisenbahnen, 
mit Vortheil betrieben werden. Mit Rücksicht auf die 
verschiedenartigen Productionen des Harzes sei übri- 
gens, wenn sich auch für die von Herrn Schneider 
besprochene Bahn die Ausführung nach dem Zahnrad- 
system empfehlen möge, der Bau anderer Linien als 
Adhäsionsbahnen für den Harz nicht ausgeschlossen, 
namentlich für eine sehr empfehlenswerthe, von Herrn 
Schneider unbeachtet gelassene, von Wernigerode aus- 
gehende Linie, welche in einem Thaleinschnitt zwischen 
Wernigerode und Blankenburg aufwärts in sanfter 
Steigung das ziemlich ebene Plateau erreicht und den 
Anschluls verschiedener Etablissements leicht gestattet. 

Herr Oberst Golz empfiehlt die Erörterungen 
des Herrn Schneider der besonderen Beachtung vom 
volkswirthschaftlichen Gesichtspunkte aus auch für 
andere Linien; gerade das gemischte Adhäsions- und 
Zahnstangensystem biete eine grölsere Freiheit bei der 
Tradirung von Linien, um den wirthschaftlichen Inter- 
essen einer aufzuschliefsenden Eisenbahninsel neben 
den bau- und betriebstechnischen Rücksichten gerecht 
zu werden. 


Rheiniseh-westfälische Hüttenschule. 


Gemäls dem DBeschlufs des (Guratoriums vom 
20. December vorigen Jahres findet die Aufnahme 
neuer Schüler von jetzt ab am 1. October statt. Der 
Aufforderung zur Anmeldung hatten diesmal 37 junge 
Leute (gegen 26 im vorigen Jahre) Folge geleistet, mit 
denen, soweit sie erschienen, am 29. September die 
Aufnahmeprüfung abgehalten wurde. 

Diese 37 Aspiranten sind ihrem Berufe nach 

94 Schlosser und Schmiede, 
3 Modellschreiner, 

7 Former, 

1 Walzer, 

1 Bessemerarbeiter, 

I Adjustagearbeiter. 

Nachdem drei ihre Anmeldung zurückgezogen bezw. 
zur Aufnahmeprüfung sich nicht gestellthatten, einer 
durch Einberufung zum Militärdienst aım Besuch der 
Schule gehindert wurde und drei wegen ungenügender 
theoretischer bezw. praktischer Vorbildung zurückge- 


zweiten CGursus, von denen 7, event. mehr, die metallur- 
gische Abtheilung absolviren werden. Das für die metal- 
lurgische Abtheilung immer noch ungünstige Verhältnils 
hat sich doch insoweit geändert, als unter den ‚An- 
gemeldeten diesmal 27% gegen 13% im vorigen Jahre 
dem Hüttenfach angehören. Es ist daher mit Gewils- 
heit anzunehmen, dafs in wenig Jahren, besonders 
wenn die jüngeren Hüttenarbeiter etwas mehr 
Fleifs auf ihre Vorbildung verwenden (die mangels 
solcher Zurückgewiesenen waren ausschliefslich Hütten- 
leute), beide Abtheilungen gleich stark besucht sein 
werden. } 

Erfreulich ist es, constatiren zu können, dafs die 
Vorbildung der Neueingetretenen bereits eine weit 
bessere ist, als es 1882 der Fall war, und dals nieht 
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nur aus Rheinland und Westfalen, sondern auch aus 
dem Nordosten und Südwesten Deutschlands Schüler 
schon sich einfinden, woraus wohl nicht mit Unrecht 
auf künftigen starken Zuzug von auswärts geschlossen 
werden darf. 

Das Alter der neuen Schüler hält sich in fast den- 
selben Grenzen wie voriges Jahr. Es schwankt zwischen 
1S Jahren 4 Monaten und 32 Jahren 8 Monaten 
gegen 18 Jahren und 34 Jahren 1 Monat in 1882). 

Als ein ferneres erfreuliches Zeichen darf es be- 
trachtet werden, dafs, da im 2. Gursus 18 Schülern 
Stipendium bezw. Schulgelderlafs, theils aus dem 
Stipendiumfonds, theils vom Bochumer Verein, gewährt 
werden, der Procentsatz der aus eigenen Mitteln die 
Kosten des Schulbesuchs Bestreitenden von 17 % auf 
40% gestiegen ist. 

Auf Grund dieser Thatsachen dürfte es nicht un- 
berechtigt sein, wenn wir‘ der jungen Anstalt eine 
lebhafte Frequenz für die kommenden Jahre in Aus- 
sicht stellen. 


Das neue englische Patentgesetz. 


Das am 25. August d. J. in England sanctionirte 
neue Patent-, Muster- und Markenschutz-Gesetz wird 
mit dem 1. Januar k. J. in Kraft treten. Da die Be- 
stimmungen des alten, seit 1852 bestehenden Patent- 
gesetzes sich von denen des neuen wesentlich unter- 
scheiden, so wird es auch den deutschen Erfindern 
nicht unlieb sein, wenn wir die in letzteren enthaltenen 
Vorschriften nachstehend im Auszuge mittheilen. Wir 
werden uns dabei nur auf das Patentgesetz beschrän- 
ken und das Muster- und Markenschutz - Gesetz unbe- 
rücksichtigt lassen. 

Die Hauptänderungen sind folgende: Die vom 
Staate beanspruchten Hinterlegungsgebühren für vor- 
läufigen Schutz sind von 5 auf 1 £ und die Gebühren 
für definitive Erhaltung des Patents für die Dauer des 
ersten Termins (4 Jahre) von 20 auf 3 £ ermälsigt 
worden, so dafs ein Patent für die ersten 4 Jahre 
4 £ kostet. Um das Patent von 4 auf 14 Jahre, 
der unverändert gebliebenen Gesammtdauer, zu ver- 
längern, muls man statt wie früher, vor Ablauf des 
dritten und siebenten Jahres 50 bezw. 100 £, die 
gleichen bezw. Summen vor Ablauf des vierten oder 
siebenten Jahres zahlen, kann dieselben jedoch auch 
in jährlichen Abzahlungen entrichten, derart, dafs vor 
Ablauf des 4., 5., 6. und 7. Jahres je 10 £, vor Ab- 
lauf des 8. und 9. Jahres je 15 £ und vor Ablauf 
des 10., 11., 12. und 13. Jahres je 20 £ fällig werden. 
Es können die Patente dem Erfinder gemeinschaftlich 
mit anderen Personen verliehen werden, der erstere 
mufs jedoch -stets die ausdrückliche Erklärung ab- 
geben, dafs er der erste und wirkliche Erfinder ist. 
Die Patentgesuche können alle durch Vermittlung der 
Post eingereicht werden; das dazu erforderliche ge- 
stempelte Papier ist bei allen Postanstalten des Landes 
käuflich zu erwerben. Jedes Patentgesuch darf sich 
nur auf eine Erfindung beziehen. 

Das Verfahren zur Erlangung eines Patents ist 
folgendes: Der Erfinder mufs bei dem Patentamt eine 
Erkläru ng und vorläufige Beschreibung hinterlegen. 
Diese Schriftstücke werden durch einen Beamten 
(statt wie früher durch mehrere), den sogenannten 
»Examiner« geprüft, dessen Aufgabe darin besteht, 
Öbacht zu geben, ob die Erfindung aus der vorläufigen 
Beschreibung gut verständlich ist und ob der gewählte 
Titel dem Gegenstande der Erfindung genügend ent- 
spricht. Auch mufs der »Examiner« dem »Gomptroller«, 
d. i. dem Vorsteher des Patentamts, darüber Mitthei- 
lung machen, ob das Gesuch nicht mit einer andern 
noch unter vorläufigem Schutze beruhenden Anmel- 
dung collidirt. Ist die vorläufige Beschreibung ge- 
nehmigt, so muls der Gesuchsteller die endgültige 
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(definitive) Beschreibung einreichen, und zwar muls 


dies innerhalb neun Monaten vom Tage der Ein- 
reichung des ersten (Gesuchs ab geschehen. Diese 
definitive Beschreibung wird wiederum von einem 


Beamten geprüft, um deren richtige Form und wesent- 
liche Uebereinstimmung mit der erstangemeldeten 
Beschreibung festzustellen, worauf wiederum ent- 
sprechender Bericht an den Gomptroller erstattet wird. 
Ist der Gesuchsteller mit der getroffenen Entscheidung 
nicht einverstanden, so kann er sich beschweren: 
sobald er es jedoch nicht erreicht, dals das Gesuch 
in den ersten 12 Monaten vom Datum der Einreichung 
ab zur definitiven Annahme gelangt, verfällt dasselbe. 
Das Patent wird ausgestellt, sobald dessen endgültige 
Genehmigung durch den Comptroller erfolgt ist. Die 
vorläufige Beschreibung wird geheim gehalten, bis die 
definitive fertig gestellt ist, dann werden jedoch beide 
zu Jedermanns Einsicht ausgelegt. Nachträgliche Ver- 
besserungen an der Fassung des Patentes sind möglich 
und sind diesbezügliche Anträge an den Comptroller 
zu stellen; auch hier ist eventuell Beschwerde an eine 
höhere Instanz möglich. 

Wenn die definitive Beschreibung nach erfolgter 
Annahme zur öffentlichen Einsicht ausgelegt ist, kann 
Jeder innerhalb der darauf folgenden zwei Monate 
Einspruch erheben. Als Gründe sind dabei zulässig, 
dals die Erfindung gestohlen oder dafs derselbe Gegen- 
stand bereits früher patentirt oder zum Patent ange- 
meldet sei. 

Das Board of Trade kann Zwangslicenzen erthei- 
len, wenn der Nachweis geliefert wird, a) dafs das 
Patent im Vereinigten Königreich nicht in Benutzung 
genommen ist, b) dafs dem vorhandenen öffentlichen 
Bedürfnifs nicht genügt wird, ce) dafs Jemand an der 
besten Ausnutzung einer von ihm gemachten Erfindung 
behindert wird. Das Recht der freien Benutzung, 
welches früher der Krone zustand, ist abgeschafft 
worden. Ebenso ist auch die Bestimmung, wonach 
jedes englische Patent mit dem Verlöschen eines das- 
selbe deckenden auswärtigen Patentes früheren Datums 
verfiel, nicht wieder aufgenommen worden. Die Be- 
stimmungen über die Veröffentlichung und Heraus- 
gabe der Patentschriften sind gegen früher nicht 
wesentlich geändert worden, dieselben sind bei dem 
»Comptroller« ebenso wie ein von diesem herauszu- 
gebendes Patentblatt käuflich zu erwerben. 


Nebenproduete bei der Koksbereitung. 


Watson Smith verbreitete sich in einem kürzlich 
in der British Association gehaltenen Vortrage über 
die verschiedenen in England in Anwendung befind- 
lichen Koksofen-Systeme und knüpfte daran interes- 
sante Mittheilungen über die Zusammensetzung der im 
Jameson- und Simon -Garves-Procels gewonnenen 
Nebenproducte, denen wir Nachstehendes entnehmen. 
“ Das im Jameson-Procefs condensirte Ammoniak- 
wasser soll einen beträchtlichen Theil Ammoniaksulfat 
enthalten, dessen Bildung W. Smith der in den Ofen 
eindringenden Luft zuschreibt. Der Theer oder viel- 
mehr die »Oeles, wie das ferner gewonnene Product 
jetzt genannt wird, enthalten kein Benzin, jedoch ge- 
ringe Mengen von Toluen und gröfsere von Xylol, 
beide in Mischung mit Paraffinen. Die Hauptmasse 
des Jamesonschen Theers im spec. Gewicht von 0,960 
besteht aus Oelen, deren Siedepunkte zwischen 250 
und 350° liegen, und welche geringen Brennwerth 
und auch für Schmierzwecke nur untergeordnetere 
Bedeutung haben. Die nach 400 überdestillirenden 
Oele scheiden, wenn auch nur wenige Paraffinblättchen 


von verhältnifsmäfsig sehr hohem Schmelzpunkte ab. 


Wenn man die rohen Theeröle bei einer Temperatur 
zwischen 200 und 300° G. mit kaustischer Soda be- 
handelt und die Phenole in gewöhnlicher Weise 
extrahirt, so erhält man eine ganze Reihe derselben, 
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von welchen einige denen des Holztheer-Kreosotes 
ähnlich sind. Die letzte ungefähr bei 300° C. siedende 
Destillationsfraetion ist eine harzige, in kaustischer 
Soda vollständig lösliche und hierbei roth werdende 
Masse. Verschiedene der Phenole bilden mit Alkalien 
rothe und blaue Farben, welche jedoch nicht von 
Dauer sind. Naphthalin und Anthracen sind nicht ein- 
mal in Spuren vorhanden. Nach Smiths Ansicht 
eröffnet der Theer den wissenschaftlichen Unter- 
suchungen ein weites Feld, ist jedoch nach der jetzigen 
Erfahrung dem gewöhnlichen Kohlentheer an Werth 
bedeutend unterlegen und vorläufig für Handelsunter- 
nehmungen noch nicht verwendbar. 

Der im Simon-Garves-Procefs condensirte Theer 
besitzt ein spe« Gewicht von 1,2, ist reich an Naph- 


thalin und Anthracen und frei von Paraffinen, ähnelt ° 


also im ganzen dem Gastheer, da er auch ungefähr 
die gleichen Procentsätze an Benzin, Toluen und Xylol 
enthält. Die Leitungsröhren des Theers fand Smith 
mit Sublimat von Naphthalin ausgefüttert, ein Beweis 
dafür, dafs infolge ungenügender Gondensationsanlage 
viel condensirtes Benzin und Toluen mit den Abzugs- 
gasen verbrannt wurden. 

Der grofse Unterschied in der Zusammensetzung 
der im Simon - CGarves - Proce[s gegenüber den im 
Jameson-Procefs gewonnenen Theere liegt darin, dafs 
bei ersterem die Destillation im geschlossenen Ofen 
und bei sehr hoher Temperatur stattfindet, grade wie 
dies bei der Leuchtgasfabrication der Fall ist. 

Redner stellte schliefslich dem Simon-Garves-Procefs 
ein sehr gutes Prognosticon: er glaubt, dafs derselbe 
alle anderweitigen Verfahren weit überholen würde, 
wenn der Koksfabricant dazu übergehen würde, die 
gewonnenen Ammoniak- und Theerproducte selbst zu 
verarbeiten, da derselbe sich in diesem Falle der 
neuerdings erfundenen Gondensations-Methoden — er 
führt u. A. Mellors und Davis’ Verfahren zur Gewin- 
nung von Benzol und Nitrobenzol an — zu Nutzen 
ziehen könnte und weitaus vortheilhafteres Ausbringen 
zustande bringen würde. 


Der Unglücksfall in den Nord Eastern Steel Works 
am 19. September. 


Wie bereits bekannt, ist am 19. September in den 
Nord Eastern Steel Works bei Middlesbro’ ein erheb- 
licher Unglücksfall durch das Umkippen einer Roh- 
eisenpfanne entstanden, wodurch einige Besucher des 
Meetings des Iron and Steel Institute, sowie mehrere 
Arbeiter zum Theil erhebliche Brandwunden erhielten, 
denen einer der ersteren, Herr Davison, Director der 
Horbury Junetion Ironworks bei Wakefield, noch am 
selben Tage erlegen ist. 

Die Ursachen zu diesem Unglücke ergeben sich 
aus nachstehenden Mittheilungen, welche wir dem 
»Engineering« vom 28. September entnehmen: „Die 
Pfanne P, vermittelst welcher das geschmolzene Roh- 
eisen von den Gupolöfen zu den Convertoren befördert 
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wird, ruht auf einem aus starken Blechrahmen gebil- 
deten Eisenbahnwagen, dessen Plattformen die vier 
Lagerformen a aaa tragen, so dals die Pfanne mit 
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Hülfe des Schneckengetriebes b gekippt werden kann. 


Um dieselbe auswechseln zu können, während das 


letztere in den Lagern bleibt, sind die beiden Achsen 
durch die auf denselben befestigten Scheiben e ge- 
kuppelt, von denen eine eine Nut, die andere eine 
darin eingreifende Feder hat. Infolge der Fahrbe- 
wegung und des in den Lagern vorhandenen Spiel- 
raums hat die Feder die Nut verlassen, so dafs die 
Pfanne nicht mehr gehalten war und bei einem Stofse 
durch die Locomotive umkippte. Von dem über 10 t 
betragenden Inhalte ergossen sich etwa 2 bis 3 t über 
die Plattform der CGonvertoren, auf welcher dem Aus- 
weichen der Gefährdeten sehr bald eine Grenze 
gesteckt war, da dieselbe 6 m über Hüttensohle ge- 
legen und von beschränkter Ausdehnung ist.“ 
Wenngleich aus dem Vorstehenden hervorgeht, 
dafs dem Constructeur kein eigentlicher Fehler vor- 
zuwerfen ist, so liegt doch der Gedanke nahe, dals 
hier ein Abweichen von dem Gebräuchlichen ohne 
besonderen Grund vorliegt, bis jetzt ist wenigstens 
bei den Roheisen-und Stahlpfannen das Schneckenrad 
des Getriebes b meistens direct auf dem Zapfen der 
Pfanne festgekeilt und würde dabei dieser Vorfall 
nicht möglich gewesen sein. R.M.D. 


Manganbestimmungen in Eisen, 


In Nr. 8 unserer Zeitschrift d. J. theilten wir die 
Bildung einer Commission mit, welche zur einen 
Hälfte aus Delegirten des Vereins analytischer Che- 
miker und zur andern Hälfte aus solchen des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute bestehend, sich die Herbei- 
führung einheitlicher Untersuchungsmethoden bei 
Manganbestimmungen in Eisen zur Aufgabe gestellt hat. 

Eine willkommene Erleichterung in ihren Arbeiten 
wird dieser Commission eine mittlerweile in Nr. 69 
der »Ghemikerzeitung« von Professor Dr. W. Hampe 
in Clausthal veröffentlichte Abhandlung über den 
gleichen Gegenstand bieten. Der Verfasser unterzieht 
darin zunächst die bekannteren Methoden einer kurzen 
Besprechung und beschreibt dann eingehend zwei 
neue, von ihm angegebene Titrirverfahren, von 
denen er annehmen zu dürfen glaubt, dals sie expedit 
und genau seien und daher allseitig mit Freuden be- 
grüfst und acceptirt werden würden. 

Die erstere, von ihm angegebene Methode besteht 
in einem Ausfällen des Mangans als Superoxyd aus 
seiner salpetersauren Lösung durch Kalıumbromat 
oder -chlorat unter geeigneten Verhältnissen, Lösen 
des abfiltrirten und ausgewaschenen Niederschlags in 
einem abgemessenen überschüssigen Quantum einer 
sauren Ferro - Ammonium - Sulfatlösung von be- 
kanntem Gehalt und Zurücktitriren mittelst Chamä- 
leon. Die zweite angegebene, die. sog. Mangani- 
phosphat-Methode von Hampe, führt die Bestimmung 
des Mangans durch Ueberführung in saures phosphor- 
saures Manganoxyd und Titration desselben mit 
Ferro- Ammonium - Sulfatlösung herbei, wobei zwei 
Wege zur Verwandlung in Oxydphosphat eingeschlagen 
werden können, nämlich: a) Erzeugung von Mangan- 
oxyd oder Superoxyd und Behandeln desselben mit 
Phosphorsäure und b) Oxydation von Manganophos- 
phat durch Salpeter. 

Den Methoden sind zahlreiche, mit grofsem Fleilse 
ausgeführte Versuchsergebnisse beigefügt; angesichts 
der durch die eingangs erwähnte Commission bevor- 


stehenden genauen Prüfung der Frage unterlassen 


wir es indessen, bis dahin näher auf dieselbe einzu- 
gehen. 
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Die Petroleumindustrie im Kaukasus. 


Die Gewinnung von Petroleum in den ausgedehn- 
ten Oelfeldern am Caspischen Meer hat in den letzten 
Jahren einen grofsartigen Aufschwung genommen, 
welcher sogar die rapide Entwicklung der amerika- 
nischen Oeldistriete in den Schatten gestellt hat. 


Die persische Stadt Baku ist das Pittsburg des 
Kaukasus. Bietet jedoch letztere Stadt ein auch für 
amerikanische Begriffe aufsergewöhnliches Beispiel 
einer reilsend schnellen Entwicklung, so ist sie hierin 
doch von Baku, dessen Entwicklung fast in das Gebiet 
der Fabel gehört, übertroffen worden. Vor 10 Jahren 
trug Baku noch durchaus den echten Stempel orien- 
talischer Trägheit und Indolenz, heute hallen ihre 
Stralsen wieder von dem Treiben und dem Lärmen 
einer modernen Handelsstadt, welche mit Geschäfts- 
häusern aller Art gefüllt ist und einen ausgedehnten 
Schifffahrtsverkehr besitzt. Diese gesammte Entwick- 
lung ist auf das Oelvorkommen in der Umgebung der 
Stadt zurückzuführen, welches dort in enormen Quan- 
titäten gewonnen und raffinirt wird. Bis zum Jahre 
1872 war die Oelindustrie im Monopolbesitz der Firma 
Meerzoeff, seit diesem Jahr ist sie jedoch freigegeben 
und hat sich schon zu einem gefährlichen Rivalen 
der gleichartigen nordamerikanischen Industrie ent- 
wickelt. Früher wurde das Oel in der denkbar 
primitivsten Weise gewonnen: Bohren auf Oel war 
gänzlich unbekannt und die Raffinirung geschah in 
verschwenderischster Weise. Erst mit dem Auftreten 
der Firma Gebr. Nobel trat der entscheidende Wende- 
punkt für die Industrie ein. Dieselben begannen ihre 
Thätigkeit in Balakhani, 6 Meilen von Baku, und 
überwanden durch ungemeine Ausdauer die zahlreichen 
vorhandenen Schwierigkeiten, so dafs sie nach Verlauf 
_ weniger Jahre nicht nur eine Reihe Bohrlöcher im Be- 
trieb hatten, sondern auch Röhrenleitungen angelegt, 
besonderen Dampferverkehraufdem Flulsund Oelbassins 
für den Transport und Eisenbahnverkehr eingerichtet 
hatten. Die Firma hat zahlreiche Nachfolger gefunden, 
doch nimmt sie die führende Stelle ein, und gebührt 
ihr thatsächlich das Verdienst, den dortigen District 
dem Verkehr erschlossen zu haben. Die Productions- 
zahlen der letzten 8 Jahre sind folgende: 


1875 850000 Barrels (a 180 Liter) 
1876 1 400 000 ” 
1877 2.000 000 x 
1878 . 2 500 000 F\ 
ASTIR \ jährlich 
IES0 EN. 3 bis A 
1881 .) 4000000 “ 
1882 5 000 000 a 


Während bei Balakhani im Jahre 1875 erst 2 
Bohrlöcher getrieben waren, sind dort deren jetzt 375 
vorhanden, aus welchen das Oel sehr ergiebig fliefst. 
EinCorrespondenteiner englischen Zeitung sagt darüber, 
dafs der Oelstrahl einer Quelle sich gegen 300 Fufs in 
die Luft erhebe, so dafs er meilenweit zu sehen sei; sein 
-Erträgnifs beliefe sich auf 9 Millionen Liter täglich. 
Die Firma Gebr. Nobel verfügt allein über Röhren- 
leitungen von 60 engl. Meilen Länge, 60 bis 70 Flüfs- 
dampfern und 10 grolsen Seedampfern, die ausschliefs- 
lich zum Transport des Oeles bestimmt sind. Ungefähr 
7000 Personen sind in der Firma beschäftigt; dieselben 
sind alle direct an der Einnahme interessirt und kön- 
nen ihre Ersparnisse stets in das Geschäft ein- 
schielsen. 

Anderweitige grolsartige Unternehmungen grolser 
Kapitalisten stehen für den District in nächster Aus- 
sicht, so dafs dessen Entwicklung das günstigste 
Prognostikon gestellt werden kann. 
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-sind, strahlen ihr Licht auf 4 Meilen 
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Die industrielle Entwicklung von Bilbao und 
Umgebung. 


Der geehrte Herr Verfasser des in unserer letzten 
Ausgabe unter obiger Ueberschrift enthaltenen Auf- 
satzes macht uns noch einige zusätzliche Mittheilungen 
hinsichtlich der dort als bald bevorstehend angegebenen 
elektrischen Beleuchtung des Hafeneinganges. 

Die elektrische Beleuchtung des Bilbao-Flusses hat, 
schreibt er, den Zweck, das Ein- und Auslaufen der 
Schiffe zur Nachtzeit zu erleichtern. Zu diesem Zwecke 
wurde Ende vorigen Jahres beschlossen, den Flufs 
von seiner Einmündung in die Bucht bis zu den Lade- 
stellen von San Nicolas in einer Länge von 5200 m 
mit 32 Lampen nach System Brush von je 2000 Kerzen- 
stärke zu versehen. Das zugehörige Maschinenhaus 
mit einer 30 pferdigen Dampfmaschine wurde bei Portu- 
galate erbaut und die anderen Arbeiten so gefördert, 
dals die Anlage, deren Kosten sich auf 106 738 Fres. 
belaufen, am 10. September d. J. dem Betriebe über- 
geben werden konnte. 

Der Erfolg ist ein vollständiger, mit Recht kann 
die Anlage als ein weiterer erheblicher Schritt in der 
Entwicklung des Hafens bezeichnet werden. Die letzten 
Globen, welche zu vier auf der neuen Mole vereint 
in die See 
hinaus geradezu feenhaften 
Anblick. 


und gewähren einen 


Ueber ein neues Verfahren zur Verbindung von 
Eisen und Stahl 


wird in Nr. 6 dieser Zeitschrift berichtet, dafs M. 
Sibut ain&e ein Verfahren: entdeckt habe, nach welchem 
eine bessere Vertheilung des Schweilseisens in dem 
Flufseisen erzielt wird, als dieses z. B. in den bis jetzt 
hergestellten Compound-Panzerplatten der Fall ist. 
Hierzu gestatte ich mir die Bemerkung, dafs ich 
bereits am 27. Januar 1882 die nachstehende Anmel- 
dung bei dem deutschen Patentamte eingereicht habe, 
welche am 7. Februar ausgelegt wurde. Es erfolgte 
ein Einspruch, in welchem behauptet wurde, dafs ein 
ähnliches Verfahren bereits zur Herstellung schwerer 
Gulsstücke aus Schweils- und Gulseisen bekannt sei. 
Es war auch mir bekannt, dafs man beim Giefsen 
von CGhabotten zu Dampfhämmern auf den Boden der 
Form Eisenstäbe gelegt hatte; dies geschah aber nicht, 
um dadurch die Festigkeit zu erhöhen, sondern um 
das Gewicht des zu schmelzenden Eisens zu ver- 
mindern. Das Patent wurde indessen abgelehnt, ob- 
gleich dies Verfahren gewifls nichts mit der Anwen- 
dung bei Stahl- und Flufseisen gemein hatte. Ich 
habe nachträglich erfahren, dafs dasselbe hierbei mit 
Vortheil angewandt wird, um dichte und zähe Güsse 
zu Prefscylindern, Dampfhammerbären etc. zu erzielen. 


Der Wortlaut der erwähnten Anmeldung war nach- 
stehender: 


Neuerungen in der Verbindung von Flufseisen mit 
Schweifseisen. 


Eine Verbindung von Flufseisen mit Schweilseisen 
ist vielfach in der Weise hergestellt worden, dals 
einzelne Stäbe oder Platten in die Formen gestellt 
wurden, so dafs das flüssige Metall dieselben beim 
Füllen der letzteren umgab, bezüglich eine Fläche 
derselben bespülte und so eine Schweiflsung in mehr 
oder weniger vollkommenem Grade entstand. Der 
Zweck besteht darin, einen Theil der grölseren Zähig- 
keit des, durch Schweifsung einzelner Fasern zusammen- 
gesetzten Eisens auf das homogene, durch Schmelzung 
entstandene Material zu übertragen und wird dieser 
auch erfüllt. 

Abgesehen davon aber, dafs die Festigkeit des ver- 
bundenen Stückes nicht so grofs ist, als die eines 
einzigen aus Flufseisen oder Gufsstahl, wird dieselbe 


- 
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auch noch durch die ungleiche Streckung beim Ver- 
arbeiten durch Schmieden oder Walzen beeinträchtigt, 
indem hierdurch zwischen beiden, durch Schweilsung 
verbundenen Metallen eine Spannung entsteht. 

Diese Spannung wird um so grölser, je grölser das 
Volumen beider Materialien oder eines derselben im 
Verhältnifs zur Gröfse ihrer Anhaftungsflächen ist und 
das Schweifseisen mufs daher mehr im Flufseisen 
vertheilt werden, als dies durch die bisher ange- 
wendeten Methoden ermöglicht ist. 

Zu dem Zwecke werden nicht wie bisher, einzelne 
Stangen oder Platten in bestimmten Theilen der 
Formen und nur in einer Richtung aufgestellt, sondern 
es wird in denselben ein Gewebe oder ein Geflecht 
von dünnen Eisenstäben oder Drähten angebracht 
und so befestigt, dafs ein Zusammensinken derselben 
beim Aufsteigen des flüssigen Metalles nicht stattfinden 
kann. Die Stäbe, Drähte oder Bleche können auch 
während des Giefsens in die Form eingesteckt werden. 
Die Eisenstäbe sind vorher von Oxyd befreit und 
können mit einer, das fernere Oxydiren verhütenden 
Schicht irgend eines Körpers umgeben sein. 

Die Erhitzung derselben wird, wenn nöthig, durch 
eine reducirende Flamme oder durch den elektrischen 
Strom innerhalb oder aufserhalb der Form vorge- 
nommen. Die Temperatur des Flufseisens vor dem 
Giefsen wird so bemessen, dafs noch ein gutes 
Schweilsen mit den Stäben, aber kein Schmelzen der- 
selben stattfindet. 

Auf diese Weise entstehen Flufseisenblöcke, welche 
die Eigenschaft der Zähigkeit des geschweilsten 
Packetes in möglichst hohem Grade besitzen und bei 
deren Verarbeitung die Wechselwirkung der verschie- 
denen Metalle aufeinander nicht sehr nachtheilig sein 
kann, weil immer nur kleine Volumtheile mit ver- 
hältnifsmäfsig grofser Anhaftungsfläche zur Wirkung 
kommen. Es kommt hinzu, dafs ein dünn ausge- 

_ walzter Eisenstab und namentlich Draht eine grölsere 
Dichtigkeit besitzt als ein dicker Stab oder eine 
Platte, und wird ein Geflecht der ersteren um so mehr 
den Bruch der homogenen Masse verhüten, als schon 
beim Entstehen eines solchen in einem kleinen Theile 
derselben und in jeder Richtung die Zähigkeit des 
Schweilseisens zur Gegenwirkung gelangt. 

Je nach dem Bestimmungszwecke der Blöcke 
können auch Drahtseile oder Bündel, Gewebe oder 
Geflechte aus denselben zur Verwendung gelangen 
und sind derartige Blöcke zu allen Fabricaten, welche 
grofser Inanspruchnahme durch Stölse und dergl. 
ausgesetzt sind, vortheilhaft zu verwenden. 

Zur Herstellung von Blöcken zu Blechen können 
auch mehrere dünne Eisenbleche in die Form ge- 
stellt werden, und ist es vortheilhaft, dieselben mit 
Erhöhungen zu walzen oder mehrfach zu durchbohren. 

In derselben Weise, wie hier beschrieben, kann 

‘ eine Verbindung von Gufseisen mit Schweilseisen zur 
Erhöhung der Festigkeit und Zähigkeit desselben her- 
gestellt werden. 

Patentanspruch: 

Die Anwendung von Geweben, Geflechten oder 
Bündeln von dünnen Stäben, Drähten oder Blechen 
aus Schweilseisen oder Fluflseisen zum Umgiefsen 
mit Gufseisen oder Flufseisen. kR. M.. Daelen. 


Die französische Bezeichnung für Flufseisen. 


Von Zeit zu Zeit tauchen immer wieder Klagen 
über die Uebelstände auf, welche aus dem Mangel 
einer einheitlichen internationalen Nomenclatur von 
Eisen und Stahl entspringen; weil einzelne Länder 
sich nicht dazu haben entschliefsen können, den in 
Philadelphia 1876 festgesetzten Unterscheidungen sich 


nicht nur wissenschaftlich, sondern auch praktisch 
anzuschliefsen, ist es unmöglich, eine zutreffende 
Uebersetzung, mancher Bezeichnungen zu geben. 

Schon früher wiesen wir an dieser Stelle darauf 
hin, wie dieser Uebelstand sich bei der Festsetzung 
des englisch-französischen Handelsvertrages geltend 
gemacht habe: man wufste damals anfänglich keine 
geeignete Bezeichnung für das französische „fer fondu* 
und das englische „maleable iron, homogenous iron* 
zu finden und einigte sich dann auf „ingot iron“, eine 
Bezeichnung, welche man deshalb für besonders zu- 
treffend erachtete, weil sie die Herstellung dieser 
Eisensorte durch Schmelzung und Giefsen in Blöcken 
andeutete. 

Neuerdings ist über eine ähnfiche Frage ein heftiger 
Kampf zwischen französischen und deutschen Fach- 
blättern entbrannt, es handelt sich dabei darum, in 
welcher der bestehenden Positionen des französischen 
Zolltarifes das zur Zeit von Deutschland vielfach nach 
Frankreich eingeführte Flutseisen einzureihen sei. 
Hageldicht fallen die Streiche in dieser Fehde, auch 
bewährt sich dabei der zum Schlagwort des Tages 
gewordene Ausspruch, dafs die heutigen Franzosen 
den Anstand eingebülst hätten, glänzend, denn in 
ihren mehr schwülstigen als sachlichen Auslassungen 
wimmelt es von Schimpfreden der niederträchtigsten, 
unbegründetsten Art gegen Deutschland, so dafs man 
vermeint, ein Blatt der Pariser radikalen Presse 
schlimmster Sorte vor sich zu haben. 

Doch sehen wir zu, worum es sich handelt. 

Die Redaction des in St. Etienne herausgegebenen 
„L’Echo des Mines et de la Metallurgie* mifst sich 
das Verdienst bei, einen grofsartigen Betrug (la fraude 
allemande) entdeckt zu haben, welchen die Deutschen 
dadurch begehen sollen, dafs sie Producte aus Fluls- 
eisen nach Frankreich zu dem Eingangszoll von 6 Fres. 
statt von 9 Fres. einführen, indem sie denselben die 
Bezeichnung „fer homogene“ statt „acier“ anheften. 

Ganz abgesehen nun von der Thatsache, dals — 
wie auch aus einem in dem genannten Blatte selbst ver- 
öffentlichten einzelnen Fall hervorgeht — diese Be- 
zeichnung auf Grund directer Bestimmung der fran- 
zösischen Besteller erfolgte, so dafs, wenn überhaupt 
ein Betrug vorläge, dieser auf Frankreich selbst zurück- 
fiele, machen wir unsere Nachbarn jenseit der Vogesen 
kurz auf das Nachstehende aufmerksam: 


Flufseisen ist eine Abkürzung für Flufsschmied-. 


eisen; man bezeichnet damit das weichste Metall, 
welches man durch Schmelzung im Siemens-Martin- 


und neuerdings auch im Thomas-Procefs erzielt. Das- 


selbe”ist schweifsbar, nicht härtbar und hat einen 
dem Schmiedeisen gleichen (oder noch. geringeren)» 
Kohlenstoffgehalt, besitzt also keine. dem - Stahl 
charakteristischen Eigenschaften. Was ist also, fragen 
wir, die richtigere Bezeichnung für ein solches Pro- 
duct, acier? oder fer homogene bezw. fer fondu ? 
Wenn die Franzosen naiv genug sind, sich in der 
Nomenclatur von Eisen und Stahl auf die nicht mehr 
zeitgemälsen Bezeichnungen fonte, fer und acier zu 
beschränken, so haben sie es sich selbst zuzuschreiben, 
wenn sich daraus Konsequenzen einstellen, welche 
ihnen nicht passen. Neuerdings scheint man dies 
auch drüben langsam einzusehen, denn man beschäf- 
tigt sich, wie jüngst auf einer Versammlung von Eisen- 
hüttenleuten in Paris, mit Vorschlägen, wie solches 
Metall zu bezeichnen sei, auch veröffentlicht L’Echo 
des Mines et de la Metallurgie ein Schreiben des fran- 
zösischen Handelsministers, in welchem derselbe den 
Erlafs anderer, für die Zollbehörde bei der Einführung 
von Eisen und Stahl mafsgebenden Bestimmungen 
auf neuen Grundlagen als demnächst bevorstehend in 
Aussicht stellt. f 
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Marktbericht. 


Den 29. October 1883. 


Die Lage des Eisen- und Stahlgeschäfts hat sich 
im ablaufenden Monat nicht gebessert; es kann da- 
her nicht in Abrede gestellt werden, dafs die Werke 
mit Aufträgen in mancher Beziehung ungenügend 
versehen sind und dafs demgemäfs die Beschäftigung 
zu mangeln beginnt. Da ähnliche Verhältnisse auch 
in den anderen produeirenden Ländern obwalten, da 
namentlich in England die Lage recht flau zu sein 
scheint, so ist die Concurrenz auf dem Weltmarkte 
erdrückend. Hierbei macht sich nun, wie stets bei 
rückgängigen Conjuncturen, die ungünstige Lage 
unserer Industrie in bezug auf die Frachtverhältnisse 
ungemein fühlbar; denn infolge der weiten Entfer- 
nungen, welche unsere Rohmaterialien in den meisten 
Fällen bis zum Verarbeitungsplatze zurückzulegen 
haben, produeirt unsere Industrie theurer und das 
Fabricat wird wiederum durch die weiten Transporte 
bis zu den Verschiffungshäfen vertheuert. Unter 
solchen Umständen ist es erklärlich, dafs unsere 
Werke aulser stande sind, die Verluste auf sich zu 
nehmen, welche bei den so sehr gedrückten Preisen 
aus einer CGoncurrenz mit den englischen Werken 
hervorgehen mülsten. Demgemäfs stockt der Export, 
namentlich für Schienen und sonstiges Eisenbahn- 
material, soweit nicht ältere Aufträge vorliegen, und 
auch dieses Arbeitsquantum schrumpft von Tag zu 
Tag mehr zusammen. Nur eine Ermäfsigung der 
Frachten kann unsere grofse Eisenindustrie bei solchen 
Zeiten exportfähig erhalten. 


Dafs unter solchen. Umständen auch die Festig- 
keit auf dem Kohlen markte nachgelassen hat, ist er- 
klärlich, denn die matte Haltung auf dem Eisen- und 
Stahlmarkt konnte naturgemäfs nicht ohne Rück- 
wirkung auf das Kohlengeschäft und auf die Preise 
für Kohlen und Koks bleiben. Während die Nach- 
frage nach Flammkohlen im verflossenen Monat noch 
als rege bezeichnet werden konnte, mufs heute eine 
wesentliche Verminderung derselben constatirt werden, 
die freilich nicht vermocht hat, einen wesentlichen 
Einflufs auf die Preise auszuüben. Das Angebot in 
Kokskohlen und Koks ist, wie bereits seit längerer 
Zeit, stärker als die Nachfrage; für diese Artikel ist 
eine weitere Preiseinbufse zu verzeichnen. 


Das Eisensteingeschäft stockte im ablaufenden 
Monat fast vollständig, da von den Hüttenwerken 
nur der nothwendigste Bedarf gedeckt wird. Die 
Preise sind auf einem Niveau angelangt, auf welchem 
es namentlich solehen Gruben, welche geringere 
Qualitäten fördern, kaum möglich sein dürfte, den 
Betrieb aufrecht zu erhalten. Gerösteter Spath wird in- 
folge dieser Umstände billiger angeboten, während 
in Somorrostro-Erzen grölsere Abschlüsse in letzter 
Zeit nicht bekannt geworden sind, woraus zu schliefsen 
sein dürfte, dals eine Preisänderung nicht stattge- 
funden hat. 

Aehnlich wie im Eisensteingeschäft ist die gesammte 
Marktlage für Roheisen. Der Consum von Qualitäts- 
Puddeleisen wird ganz besonders durch die Stockung 
in der Drahtproduction ungünstig beeinflufst. Das 
Siegerland hat für sein la. Stahleisen, freilich zu ge- 
drückten Preisen, einigen Absatz im Auslande gefunden 
und wird dieser Bezirk immer mehr mit seinen 
besseren Sorten und der vermehrten Production auf 
das Ausland angewiesen werden; auch hier jedoch 
hängt der dauernde Absatz gröfserer Quantitäten von 
einer Ermäfsigung der Exportfrachten ab. Die nieder- 
rheinisch-westfälischen Hüttenwerke haben ihren bis- 
herigen Conventionspreis für Qualitäts-Puddeleisen auf- 
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recht erhalten. Die Hochofenwerke decken bei diesen 
Preisen kaum ihre Selbstkosten, und eine geringe Er- 
mälsigung, welche demgemäls bereits sicher verlust- 
bringend sein mülste, würde bei der jetzigen Lage 
der Walzwerke eine Vermehrung der Nachfrage nicht 
herbeiführen; daher erscheint eine gewisse Stabilität 
der jetzt bereits so niedrigen Preise vor der Hand 
wahrscheinlich. Die Nachfrage für deutsches 
Giefsereieisen ist, soweit grölsere Posten in Be- 
tracht kommen, noch immer schwach. Man kauft 
nur, was zur Deckung des Bedarfs für den Augenblick 
oder für einen kurzen Zeitraum nöthig ist, und für 
solche Fälle ist die Nachfrage resp. der Versandt etwas 
besser geworden. Da die älteren Abschlüsse nach 
und nach immer mehr ablaufen, so ist der stärkere 
Begehr für kleine Posten erklärlich und er wird voraus- 
sichtlich für die nächste Zeit noch stärker sein, weil 
die Eisengiefsereien fast durchweg ziemlich gut be- 
schäftigt sind. Englisches Bessemereisen ist weiter 
im Preise gesunken. Gute Westküst-Brände werden 
zu 47 sh. offerirt und stellen sich also zu 53/6 cif 
Rotterdam. Luxemburger Eisen ist vom Syndicat 
zu #7 fres. bereits verkauft worden. 


Die Lage des Stabeisengeschäfts ist ziemlich 
unverändert geblieben. Wenn zur Zeit grölsere Ab- 
schlüsse auch nicht gethätigt werden, so genügen 
doch die einlaufenden Aufträge für directen Bedarf 
in den meisten Fällen zur Deckung des Arbeitsquan- 
tums, und der letzte Monatsausweis zeigt in dieser 
Beziehung günstigere Ziffern, als sie von manchen 
Seiten erwartet sein dürften. 


In Grobblechen laufen neue Aufträge nur spär- 
lich ein und die Preise sind ungemein gedrückt; der 
Absatz nach Frankreich hat fast ganz aufgehört, da, 
abgesehen von der auch dort gedrückten Geschäfts- 
lage, die principielle Ausschliefsung deutscher Fabricate 
enorme Fortschritte macht. In Feinblechen ist 
der Absatz zwar rege, die Preise haben aber dennoch 
nachgeben müssen. 

In Eisen- und Stahldraht will eine durch- 
greifende Besserung noch immer nicht eintreten. Be- 
sonderes Interesse erregt zur Zeit die amerikanische 
Zollfrage, resp. die kürzlich erfolgte authentische Decla- 
ration des Zolltarifs, wonach Eisenwalzdraht nicht 
1?/ıo Cts.,, sondern nur /ıo Cts. per lb. zu zahlen 
hat. Nach Berichten von drüben wird dieser Ent- 
scheidung dort eine gröfsere Bedeutung beigelegt, als 
sie verdient, wenn auch ein einigermalsen günstiger 
Einflufs davon auf die diesseitige Marktlage zu er- 
warten sein dürfte. 

Die Eisengiefsereien sind, wie bereits be- 
merkt, ziemlich gut beschäftigt, insbesondere gilt dies 
von grölseren Giefsereien, die mit Maschinen- 
fabriken verbunden sind, denn letztere sind gut, 
viele sogar für längere Dauer angestrengt beschäftigt, 
ohne dafs eine Abnahme des schon lange Zeit hin- 
durch stattgehabten Bedarfs in Maschinen für Bergbau 
und andere Industrieen wahrnehmbar ist. 


Das Geschäft in Eisenbahnmaterial für den 
Export ist eingangs wohl genügend charakterisirt. 
Der letzte Monat brachte zwar einige grölsere aus- 
ländische Submissionen, die Resultate waren jedoch 
sehr ungünstig, da, um das dringendste Arbeitsbedürfnils 
zu decken, Offerten zu verlustbringenden Preisen ab- 
gegeben werden mulfsten. Die erheblichen inländischen 
Submissionen, welche im Laufe des Monats vorge- 
kommen sind, können natürlich bei der grofsen Pro- 
ductionsfähigkeit der Werke für die Beschäftigung 
nicht genügen, 
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Die Preise stellen sich wie folgt: 
Kohlen und Koks, 


Flammkohlen . Bulle A 5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . . » 4,00 — 4,40 
» feingesiebte . . » a 

Koks für Hochofenwerke . . » 8,00— 8,40 

» » DBessemerbetrieb . » 8,60— 9,00 

Erze, 

Rohspath . . .. >» 10,00—10,50 
Gerösteter Spatheisenstein. . >» 14,00—14,50 


Spanische f. o. b. Rotterdam » 14,50 
Siegener Brauneisenstein, phos- 


phorarn HU m AT 12 50300 
Nassauischer Rotheisenstein 
mit ca. 50° Eisen A 9,50—10,00 
Roheisen, 
Gielsereieisen Nr. I 000 
» Han 054 234,6500 
» SAIIT 0,20, 78,8.57,.00 
Qualitäts-Puddeleisen . . . » 55,00 
Ordinäres » » 46,00—48,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger- 
länder, graues . . » 59,00— 56,00 
Stahleisen, weilses, unter 0, 1 ol 
Phosphor BE >» 55,00—56,00 
Bessemereisen, engl. £.o. b. West- 
küstessane. . . sh. 46,6—47 
Thomaseisen, deutsches‘ 4 AM. 45,00 
Spiegeleisen, 10—12°/oMangan » 61,00—63,00 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. III 
franco Ruhrort .. » 56,00 


Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 47,00 
Gewalztes Eisen, 
Staabeisen, westfälisches A 125,00 — 130,00 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 
zu ähnlichen Grundpreisen 
als Stabeisen mit Auf- 
schlägen nach der Scala. 


Bleche, Kessel- . «#4 190,00 
»  secunda » 175,00 | 
» dünne . » 170,00—175,00\ , fchläge 
Draht, Bessemer- » 130,00 Men 5 
(ab Verschiffungshafen) Bach SEE 
» Eisen. . #. 130,00 Scala. 


Ueber dieLage des englischen Eisenmarkts 
schreibt man, dafs der unbefriedigende Zustand und 
die matte Lage des Geschäfts fortdauern. Der Preis- 
rückgang in Schottland und im Norden von England 
beeinflufst alle Kreise des Eisengeschäfts ungemein 
ungünstig und veranlalst die Käufer nur zu noch 
gröfserer Zurückhaltung. Für die nächste Zukunft 
ist keine Aussicht auf bessere Verhältnisse. Nach- 
fragen kommen verhältnifsmäfsig wenig vor, und wo 
dies der Fall ist, zu Preisen, welche von den Pro- 
ducenten nicht acceptirt werden können, wenn sie 
nicht bereit sind, auf Verluste einzugehen. 

Im Norden von England und in Cleveland 
ist der Roheisenmarkt matt. Das Angebot seitens 
der Händler ist dringend, da sie ihre Vorräthe zu 
räumen bemüht sind; die Consumenten sind aber 
sehr zurückhaltend, da sie hoffen, nach Beendigung 
der Verschiffungsperiode noch billiger zu kaufen. 
Gielsereieisen ist nur soweit gesucht, dafs die gewöhn- 
liche Differenz zwischen seinem Preis und dem Preis 
für Puddeleisen erreicht ist, wobei freilich für die 
Producenten, selbst bei herabgesetzten Arbeitslöhnen 
und Eisenbahnfrachten, wenig übrig bleibt. Hämatit- 
eisen geht noch schwächer, und die Aussichten sind 
durchaus entmuthigend. Die Walzwerke haben für 
die nächsten drei oder vier Wochen noch reichliche 
Aufträge, sie sind aber für die weitere Zukunft be- 
sorgt. Namentlich unbefriedigend ist die Lage des 
Stahl-Geschäfts, was hinlänglich dadurch bewiesen 
wird, dafs Boleckow, Vaughan & Co. im Begriff stehen, 
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eins ihrer Walzwerke zu schliefsen und 400 Arbeiter, 
welche auf demselben beschäftigt sind, zu entlassen. 

In Staffordshire geht es besser; wenngleich auch 
die in dieser Jahreszeit gewöhnlichen grofsen Aufträge 
ausbleiben, so ist doch für sofortige Lieferung reichlich 
zu thun, und die Werke sind so gut beschäftigt wie 
zu irgend einer Zeit des laufenden Jahres. 

In South-Wales wird dagegen über die Seltenheit 
der einlaufenden Aufträge geklagt, trotzdem die Preise 
sehr niedrig sind. Nur im Weifsblechgeschäft bessert 
sich die Lage, und die Preise zeigen steigende Tendenz. 

Auf dem schottischen Eisenmarkt ist die Lage 
ungemein flau. Der Preis für Warrants ist niedriger 
als während der schlechten Zeit des Jahres 1879 und 
steht unter dem Durchschnitt der letzten 30 Jahre. 

Im Furnefs-Distriet ruht die Nachfrage vom 
In- wie vom Ausland, und die Aussichten für den 
Winter sind nichts weniger als befriedigend. Die 
Vorräthe wachsen an und die Producenten arbeiten 
ohne Verdienst. Auch das Stahlgeschäft zeigt keine 
Besserung. 

Das Geschäft in den Vereinigten Staaten von 
Amerika zeigt keine Aenderung und ist nur be- 
züglich der aufserordentlichen Leblosigkeit bemerkens- 
werth. Die Geschäfte sind gegen das, was man für 
diese Jahreszeit erwartet hat, so beschränkt, dafs die 
Klagen über aufserordentliche Geschäftsstille fortdauern. 
Die grofse Masse der Roheisen-Käufer verhält sich 
vollkommen apathisch, und diese Lage entspricht voll- 
ständig dem geringen Bedarf an Fabricalen. Wenn 
jedoch auf. einen weiteren Rückgang der Preise ge- 
rechnet wird, so glaubt man, dafs diese Hoffnung sich 
nicht realisiren wird, weil die Hochofenwerke zu 
weiteren CGoncessionen nicht geneigt scheinen und es 
vorziehen werden, ihre Hochöfen auszublasen. 

Ueber die Lage des amerikanischen Eisengeschäftes 
werden die folgenden Angaben ohne weiteren Com- 
mentar die besten Anhaltspunkte gewähren. In Amerika 
waren: 


Hochöfen 
. aulser 
Betrieb. 


Hochöfen im Betrieb. 


Am 1. October dieses Jahres: 
340 Hochöfen mit einer wöchentlichen 365 
Production von 90 937 t. 


Am 1. Juli dieses Jahres: 
343 Hochöfen mit einer wöchentlichen |° 362 
Production von 92 488 t. 


Wenn somit für das abgelaufene Quartal eine 
wesentliche Aenderung nicht zu erkennen ist, so darf 
man nicht übersehen, dafs der unbefriedigende Zustand 
im Eisengeschäft der Vereinigten. Staaten bereits 
längere Zeit angedauert hat, und. dafs sich die bezeich- 
neten Thatsachen sehon früher vollzogen haben. Denn 
während am 1. Januar noch 430 Hochöfen im Betrieb 
waren und nur 280 sich aufser Betrieb befanden, hatte 
sich die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen bis 
zum 1. April auf 375 vermindert, so dafs zu jener 
Zeit 334 Hochöfen aulser Betrieb waren. Am 1. October 
dieses Jahres waren, wie oben gezeigt, nur noch 
340 Hochöfen im Betrieb. Die Vergleichung für die 
letzten 7 Jahre ergiebt folgendes Resultat: 


Hochöfen im Betrieb am 1. October 
1877. 1878. 1879. 1880. 1881. 1882.‘ 1883. 
959 951 337 434 435 443 340 


Hochöfen aufser Betrieb am 1. October 


1877. 1878. 1879. 1880. 1881. 1882. 1883, 
459 45% 347 303 293 976 365 
H. A. Bueck.. 
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Verein deutscher Eisenhüttenleute., 


Auszug aus dem Protokoll der Vorstands-Sitzung 
vom 13. October 1883, Nachmittags 3 Uhr, in der 
Restauration Thürnagel in Düsseldorf. 


Anwesend waren die Herren: C. Lueg (Vorsitzender), 
Brauns, Bueck, R. Daelen sen., R. M. Daelen, Elbers, 
Minssen, Osann, Schlink, Servaes. 

Entschuldigt die Herren: Petersen, Helmholtz, 
Lürmann, Krabler, Massenez, Dr. Schultz, Thielen, 
Weyland. 


Fehlend die Herren: Blass, Offergeld, Schmidt. 
Als Protokollführer fungirte Ingenieur Schrödter. 


Die Tagesordnung lautete: 


1. Berathung der Tagesordnung für die nächste 
Generalversammlung. 
2. Vorbereitung der bevorstehenden Vorstandswahlen. 
3. Bericht des Kassenführers über die finanzielle Lage: 
a. des Vereins. 
b. der Zeitschrift. 
4. Berathung über verschiedene Vorlagen. 


VorEintritt in die Tagesordnung der Sitzung, welche 
um 3°/4 Uhr eröffnet wurde, legte Herr Bueck Rechnung 
ab über die Kosten der Feier, welche am 28. August 
dieses Jahres zu Ehren des Herrn von Hagemeister 
bei dessen Ernennung zum Oberpräsidenten von West- 
falen von den 3 Vereinen, dem Verein zur Wahrung 
der gemeinsamen wirthschaftlichen Interessen in 
Rheinland und Westfalen, der nordwestlichen Gruppe 
des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller 
und dem Verein, deutscher Eisenhüttenleute veranstaltet 
worden war; es stellte sich heraus, dafs von jedem 
der drei Vereine die Summe von «#4 196,48 noch zu 
zahlen sei; die Summe wurde ohne Debatte bewilligt. 


Zu dem hierauf zuerst zur Verhandlung gelangenden 
Punkte 3 der Tagesordnung theilte Herr Elbers mit, 
dafs zur Zeit eine grofse Zahl von Mitgliedsbeiträgen 
pro 1883 noch nicht eingelaufen seien. Dieser Um- 
stand gab zu der Beschlufsfassung Veranlassung, dafs 
die Beiträge zwar in dem laufenden Jahr noch nach 
dem bisher üblichen Modus einzuziehen sind, gemäls 
welchem die Erlassung des Postmandats erst am 
Schlufs des Jahres geschieht, dafs dagegen vom 
nächsten Jahre ab alle bis zum 1. Juli nicht einge- 
zahlten Beträge sofort nach diesem Termin durch 
Postauftrag eingefordert werden sollen. 


Aus dem dann folgenden Berichte über die Finanz- 
lage, dessen definitive Feststellung z. Z. nicht anging, 
war ersichtlich, dafs zwar einzelne Posten des Vor- 
anschlages sich als nicht zutreffend erwiesen haben, 
dafs jedoch das Gesammtergebnifs insofern kein un- 
günstiges sei, als voraussichtlich pro 1883 ein Ueber- 
schufs von ca, «# 1000 verbleiben werde. 


Bisher wurde der Etat der Zeitschrift mit dem 
1. Juli und der des Vereins ınit dem 1. Januar ab- 
geschlossen; zur Vermeidung der sich hieraus er- 
gebenden Uebelstände wurde beschlossen, künftighin 
beide Abrechnungen jeweilig mit dem Ende des 
Kalenderjahres abzuschliefsen, 


Sodann ertheilte die Versammlung Herrn Elbers 
für die s. Z. durch die Herren Frank und Coninx ge- 
prüfte Rechnungsablage pro 1882 Decharge, aulserdem 
wurde den beiden letztgenannten Herren das Amt 
der Rechnungsrevision bis zum 31. December 1384 
weiter übertragen. 

Hierauf brachte der Vorsitzende die von der 
Königl. Regierung in Aussicht genommene Regelung 
der Sonntagsarbeit auf Fabriken zur Sprache. Die 
Versammlung erkannte die Wichtigkeit der Frage an 
und setzte zur Begutachtung der dabei in Betracht 
kommenden technischen Punkte eine Commission, 
bestehend aus den Herren Brauns, Lueg, Minssen . 
und Schlink, mit dem Rechte der Zuwahl ein. 

Nachdem dann noch eine Besprechung über die 
Stellungnahme des Vereins zur politischen Presse 
stattgefunden hatte, kam Punkt 2 der Tagesordnung, 
betr. die bevorstehenden Vorstandswahlen, an die Reihe. 
Nach dem in der Vorstandssitzung vom 29. October 
1881 festgesetzten Turnus scheiden mit Ablauf dieses 
Jahres aus die Herren G. Lueg, Massenez, Lürmann, 
Elbers und Osann; es wurde beschlossen, der nächsten 
Generalversammlung die Wiederwahl sämmtlicher 
Herren zu empfehlen. In Bezug auf die Geschäfts- 
führung erklärte Herr Osann, sein Amt als Geschäfts- 
führer des Vereins in nicht zu ferner Zeit, wahr- 
scheinlich mit Schlufs des Jahres 1884, niederlegen 
zu wollen, und schlug vor, um mit Eintritt dieses 
Zeitpunktes seinen, im Herbste 1381 angestellten Assis- 
tenten, Herrn Schrödter, mit voller Sicherheit in 
die selbstständige Führung der Vereins- und Redac- 
tionsgeschäfte eintreten lassen zu können, diesem 
schon vom 1. Januar künftigen Jahres ab gröfsere 
Selbstständigkeit einzuräumen. Der Vorstand stimmte 
diesem Vorschlag vollständig bei und beschlofs, s. Zt. 
die Mitglieder hiervon in geeigneter Weise in Kennt- 
nifs zu setzen. 

Hierauf verlas der Vorsitzende ein bei ihm ein- 
gangenes Schreiben des Herrn Glaser in Berlin, in 
welchem letzterer dem Verein deutscher Eisenhütten- 
leute den Vorschlag macht, gemeinsame Zusammen- 
künfte und Excursionen mit dem Verein für Eisen- 
bahnkunde und dem Verein deutscher Maschinenin- 
genieure zu veranstalten. Es wurde beschlossen, das 
Schreiben in zustimmendem Sinne zu beantworten 
und gleichzeitig um diesbezügliche speciellere Vor- 
schläge anzugehen, da, wie aus der Versammlung 
hervorgehoben wurde, ein genereller Beschlufs hier- 
über nicht thunlich sei. derselbe vielmehr nur von 
Fall zu Fall herbeigeführt werden könne. 

In der dann folgenden Berathung über die Tages- 
ordnung der nächsten Generalversammlung wurden 
für dieselbe zunächst die bei der letzten Versammlung 
wegen Zeitmangels zurückgestellten Vorträge der 
Herren Nimax und Hilgenstock, sowie die Fortsetzung 
der damals abgebrochenen Discussion über »Neue- 
rungen in der Koksbereitung« bestimmt, sowie ferner 
ein Vortrag aus dem Gebiete der berg- und hütten- 
männischen Maschinenindustrie in Aussicht genommen. 
Die definitive Feststellung der Tagesordnung wurde 
dem Executiv-Ausschuls anheimgegeben, dagegen Sonn- 
tag der 9. December d. J. als Tag und Düsseldorf als 
Ort der Generalversammlung bestimmt. 


644 Nr.l. 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnifs. 


Bremme, Gustav, Oberingenieur, Osnabrück. 
Mette, Ingenieur, Mülheim a. Rh. 

Pink, R., Ingenieur, Hannover, Berthastr. 12. 
Pütter, Otto, Ingenieur, Duisburg. 


Neue Mitglieder: 


Kretzschmar, Otto, Ingenieur der Oldenburgischen 
Eisenhüttengesellschaft, Augustfehn. 

Prochaska, Julius, k. k. Bergrath und Director des Walz- 
werkes der k. k. priv. Südbahn-Gesellschaft, Graz. 
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Hierdurch ersuche ich die Herren Mitglieder, welche 
mit ihrem Jahresbeitrag pro 1883 noch rückständig 
sind, denselben mit 20 #4 an den Kassenführer, 
Herrn Fabrikbesitzer Ed. Elbers in Hagen i. W. vor 
dem 15. Nov. d.J. einzusenden, da nach diesem Ter- 
mine die Einziehung der Beiträge durch Postauftrag 
erfolgt und dadurch den Betreffenden höhere Porto- 
kosten erwachsen. Die im Laufe des Jahres neu 
beigetretenen Mitglieder wollen diesem Betrage noch 
10 # für Eintrittsgeld beifügen. (Hat der Eintritt 
in der zweiten Hälfte des Jahres stattgefunden, so 
ist statutengemäfs für dasselbe nur ein Beitrag von 
10 # -—— also inel. des Eintrittsgeldes 20 .# — zu 
entrichten.) 

Der Geschäftsführer: F. Osann. 


Verein deutscher Eisenhüttenleute. 


nnnnnnnnnnne 


Den verehrlichen Mitgliedern diene hierdurch zur vorläufigen Nachricht, 


dafs die nächste 


General-Versammlung 


des Vereins auf 


Sonntag den 9. December Ad. J., Vormittags 11'» Uhr, 
in der städtischen Tonhalle zu Düsseldorf 


anberaumt ist. 


Die besonderen Einladungen werden nach erfolgter endgültiger Feststellung 


der Tagesordnung rundgesandt werden, 


Der Geschäftsführer: F. Osann. 


Adrefsbuch deutscher E.wport- Firmen. Auf 'An- 
regung des kgl. preuls, Handelsministeriums 
im Auftrage des deutschen Handelstages und 
des Gentralverbandes deutscher Industrieller 
herausgegeben von W. Annecke, Consul z.D. 
und General-Secretär, F. Beutner, Regierungs- 
rath a. D. und General-Secretär, H. Bueck, 
General-Secretär, und Dr. H. Rentzsch, General- 
Secretär. Verlag von Otto Spamer, Leipzig. 
Von demselben ist nunmehr der erste Band er- 

schienen. Derselbe, 90 Quartbogen stark, reich illustrirt 

und elegant in Halbfranz gebunden, umfafst die Montan- 
industrie in zwei Hauptabtbeilungen: 1. Bergbau und 

Metallindustrie und 2. Maschinen, Transportmittel, In- 

strumente. Der zweite Band, dessen Erscheinen in 

kurzem bevorsteht, wird die Textilindustrie umschliefsen 
mit den Hauptgruppen der Fabrication in Baumwolle, 

Wolle, Leinen, Seide, Hanf, Jute u. s. w., dazu die 

Klasse der chemicalischen Erzeugnisse nebst Droguen, 

Farbstoffen u. s. w. Der dritte entlich wird alle 


übrigen Industriezweige enthalten, insbesondere die 
Industrie in Steinen, Erden und Glas, in Holz und 
Holzwaaren, in Leder, in Papier, in allen Consum- 
tibilien. Aufserdem wird derselbe in einem Schlufs- 
artikel die Handelshäuser bringen, welche Export- 
Geschäfte betreiben oder sich mit Commission und 
Spedition beschäftigen. Ausführliche Inhalts-Verzeich- 
nisse werden einen Supplementband bilden. 

Das Werk, soweit es vorliegt, giebt ein glänzendes 
Bild von dem Umfange und der Vielseitigkeit der 
deutschen Industrie und wird zur Förderung unseres 
Ausfuhrhandels um so sicherer beitragen, als es 
durchweg in vier verschiedenen Sprachen (deutsch, 
englisch, französisch und spanisch oder italienisch, 
russisch, schwedisch, dänisch) abgefafst ist. Der Fülle 
des Inhalts aber entspricht auch die äufsere Aus- 
stattung. Die Verlagsbuchhandlung von Otto Spamer 
in Leipzig hat weder Mühe noch Kosten gespart, um 
selbst den weitgehendsten Ansprüchen zu genügen. 
Es ist dadurch ein Prachtwerk geschaffen, welches 
auch in typographischer Beziehung der deutschen Iu- 
dustrie zur Ehre gereicht. 
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3. Jahrgang. 


Vergleichung der Betriebsresultate deutscher und englischer 
Hochöfen bei Erzeugung von grauem Roheisen. 
Von Dr. Gustav Klüpfel. 


unAÄnnmn 


las Decemberheft 1882 von »Stahl und 
Eisen« brachte einen interessanten 
Vortrag von L. Bell über die Betriebs- 
RIZ = resultate schwedischer und öster- 
emmmmfn veichischer Holzkohlen-Hochöfen . im 
Vergleich mit denen der grofsen englischen Koks- 
hochöfen im Cleveland-Distriet. Der verdienstvolle 
englische Eisenwerksbesitzer sucht uns hier an 
neuen Beispielen die Richtigkeit seiner Hochofen- 
Theorie nachzuweisen, wie er dieselbe schon vor 
14 Jahren in seinen Vorträgen im englischen Eisen- 
und Stahl-Institut den Fachgenossen vorgelegt hat. 
Diese Vorträge wurden bekanntlich schon damals 
von dem österreichischen Nestor der Eisenhülten- 
kunde, Peter Tunner, in die deutsche Literatur 
eingeführt und fanden vielfachen Wiederhall- bei 
französischen, schwedischen und amerikanischen 
Metallurgen — in. Deutschland verhältnifsmälsig 
noch am wenigsten. Fast scheint es, als ob die 
Vielschreiberei, die in der Eisenhüttenkunde noch 
vor 25 Jahren so manchen Unsinn zu Tage 
förderte, wenigstens was den Hochofen betrifft, 
alle Theorie in Verruf gebracht habe — doch 
gewils auch ein falsches Extrem! Zeigen doch 
gerade die schätzenswerthen Verhandlungen im 
Eisenhütten-Verein in den wichtigsten Fragen der 
Hochofentechnik, wie die nothwendige Grölse des 
Öfenraums, die Nützlichkeit hocherhitzten Windes, 
- Ofenprofil und dergl. auffallende Unsicherheiten, 
XIl.s 


welche doch nur durch Richtigstellung der Theorie 
gehoben werden können. Damit aber die Theorie 
richtig gestellt werden kann, ist es nöthig, dafs 
die Praktiker ihre Erfahrungen in bezug auf die- 
selbe austauschen. 

Dazu möchte der Verfasser im Nachstehenden 
eine Anregung und einen Beitrag geben. Er 
wählt dazu die Betrachtung der Betriebsresultate 
englischer und deutscher Hochöfen bei Erzeugung 
von grauem Eisen und glaubt hierbei um so mehr 
Interesse beanspruchen zu können, als der Kampf 
gegen die englische Ueberlegenheit in diesen Roh- 
eisensorten heute in Deutschland mehr als je 
auf der Tagesordnung steht. ‘In der Production 
von Puddeleisen und Thomaseisen sind wir ja 
gottlob so weit, dafs wir ohne Neid nach England 
hinüberschauen können, aber schon beim Bessemer- 
eisen können wir uns trotz Zoll knapp auf der 
Höhe der englischen Leistungsfähigkeit halten, 
und vollends beim Giefserei-Roheisen haben wir 
es immer noch nicht dahin gebracht, den alt- 
gewohnten Procentsatz der englischen Einfuhr 
(50% des Verbrauchs) wesentlich zu vermindern. 


Kurzum, wir haben gerade hier allen Grund zu ' 
einer ernsthaften theoretischen Kritik unserer 
Leistung, um zu sehen, inwieweit wirklich 


unabänderliche Naturverhältnisse einer Annäherung 

an englische -Gestehungskosten im Wege stehen. 

Unsere ungünstigen Frachtverhältnisse sind an 
1 
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anderer Stelle hinlänglich beleuchtet worden, hier 
soll der Hochofen nur als chemisch-physikalisches 
Problem — also vorzugsweise in bezug auf Brenn- 
material-Verbrauch — behandelt werden. 


Da müssen wir denn gleich die Thatsache 
in den Vordergrund stellen, dafs in Deutschland 
der Koksverbrauch auf 1000 kg #isen bei 
Bessemereisen mit. wenigen Ausnahmen zwischen 
1400 und 1800, und bei Gielserei-Roheisen 
zwischen 1600 und 2000 zu schwanken pflegt, 
wogegen man in England bei beiden Sorten mit 
1000 bis 1200 kg auskommt. 


Betrachten wir nun die Production von 
Bessemer-Roheisen für sich allein, so finden wir, 
dals dieses Eisen in England gewöhnlich aus 
einer Eisensteinsmischung von 48% und’ aus 


einem Möller von 40% Eisengehalt erblasen 
wird. Solch reiche Möller kommen in Deutsch- 


land nur da zur Verhüttung, wo man spanische 
Erze verwendet. In solchem Falle braucht man 
auch bei uns mit eisernen Winderhitzern nur 
1250 kgKoks, in einzelnen Fällen bei Apparaten 
bester Construction werden auch noch geringere 
Zahlen angegeben. Zieht man nun noch den 
Umstand in Betracht, dafs die in Rheinland und 
Westfalen zu Gebot stehenden Koks im gün- 
stigsten Fall durchschnittlich nicht mehr als 86 % 
Kohlenstoff (5% Wasser und 9% Asche) ent- 
halten, während die englischen, unseren »Patent- 
koks« ähnlichen, meist 90 % enthalten, so existirt 
kein Unterschied mehr zwischen dem Verbrauch 
englischer und deutscher Bessemer-Hochöfen bei 
einigermalsen ähnlichen Erzverhältnissen, und 
es wird sowohl bei uns wie in England nur 
Weniges erspart, wenn die Anlage mit steinernen 
Apparaten versehen ist. Somit ist schon bei 
oberflächlicher Betrachtung einleuchtend, dafs die 
besseren Resultate jedesmal mit reichhaltigeren 
Erzen zusammenhängen. 


Etwas anders stellt sich die Sachlage bei 
Gielserei-Roheisen, auch wenn wir ganz von 
Schottland absehen, welches wegen des aus- 
schlielslichen Gebrauchs roher Steinkohlen nicht 
zum Vergleich herbeigezogen werden kann. Im 
Gleveland-District, welcher hier fast ausschliefslich 
in Betracht kommt, und der uns mit seiner jähr- 
lichen Einfuhr von 200 000 t Roheisen in Deutsch- 
land am meisten zu schaffen macht, verhüttet 
man Erze von 41% in einem Möller von 32 
bis 33%. Von den 20 bis 25 Hochöfen, welche 
zur Zeit in Deutschland regelmäfsig auf Gielserei- 
Roheisen gehen, haben unseres Wissens nur 
zwei Oefen einen reicheren Möller zur Verfügung, 
die meisten verarbeiten einen solchen von 27 
bis 29, viele nur einen von 23 bis 25%. Man 
sieht, der Unterschied im Möllerausbringen scheint 
auf den ersten Blick lange nicht so grofs wie der 
im Koksverbrauch, und der oberflächliche Beob- 
achter, selbst wenn er den Fachkreisen im 
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weiteren Sinne angehört, mag leicht auf den Ge- 
danken kommen, die deutschen Hütten für Gie: 
(serei-Roheisen seien eben noch nicht auf der 
Höhe der Technik, sonst dürften Unterschiede 
im Koksverbrauch wie die eben genannten nicht 
vorkommen. > 

Die Sache wird noch bedenklicher für den 
Ruf der deutschen Hochöfner, wenn man die 
Geschichte der Gleveländer-Hochöfen erzählen 
hört. Nach den Berichten von L. Bell und 
M. L. Gruner stellt sich dieselbe etwa folgender- 
malsen dar: 

Bis zum Jahre 1860 kannte man im dor- 
tigen Distriet keine anderen Hochöfen als solche 
von höchstens 200 cm Inhalt (die meisten falsten 
nur 150 bis 170 cm) und mit guten eisernen 
Winderhitzern versehen, also gerade solche Oefen, 
wie man sie mit Ausnahme von drei Hütten- 
werken heute noch in Deutschland ausschlieflslich 
zur Darslellung von Gielserei-Roheisen benutzt. 
Damals nun hatte man im Gleveland-Distriet auch 
einen Kohsverbrauch von 1450 kg auf 1000 kg 
Giefserei-Roheisen Nr. II. Dann kam die zweite 
Periode, wo man einerseits die Oefen nacheinander 
auf 360, 450, 560, 800 und zuletzt gar auf 
1000 cm Inhalt brachte ohne entsprechende Er- 
höhung der Production, und wo man anderer- 
seits durch Einführung der Whitwell-Apparate die 
Windtemperatur bis auf 800° G. erhöhte. Da- 
durch verminderte man den Koksverbrauch auf 
1125 kg, und zwar erreichte man ‚nach Bells 
Angabe ungefähr dasselbe, wenn man sehr grofse 
Oefen mit eisernen Winderhitzern oder kleinere 
Oefen mit steinernen Apparaten baute; auch 
zeigte sich, dals Oefen mit mehr als 360 cm, 

| 


beziehungsweise 1 t Roheisen auf 8,6 cm Ofen- 
raum, keinen bedeutenden - Vortheil brachten. . 
So stand die Sache ums Jahr 1870, wo Bell 
glaubte, dafs die Stufe der Vollkommenheit erreicht 
sei. Die Resultate dieser Oefen sind es auch, 
welche Bell in dem oben genannten Vortrag als 
normal vorführt und auf welche unsere nach- 
folgenden Vergleiche basirt sind. Nach den 
neuesten Veröffentlichungen von Bells Goncurrenten 
Cochrane und den Zugeständnissen von Bell 
selbst in dem oben genannten Vortrag sieht es 
aber fast aus, als ob man im Gleveland-Distriet 
bereits ein drittes noch vollkommeneres Stadium 
erreicht hätte, nämlich Oefen mit 1000 cm 
Inhalt, beziehungsweise 12 bis 13 cm Ofenraum 
auf 1000 kg Roheisen, und gleichzeitiger Be- 
nutzung der besten steinernen Winderhitzer, wo- 
durch der Koksverbrauch auf 850 kg herabge- 
drückt worden sein soll. Von der kritischen 
Betrachtung dieser letzten Periode müssen wir 
indessen absehen, so lange uns nicht zuver- 
lässige Gasanalysen geliefert werden, welche diese 
glänzenden Resultate bestätigen und erklären. 
Einstweilen ist zu constatiren, dafs in Deutsch- 
land nur eine Hütte für Gielserei-Roheisen ge- 
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gründet wurde, bei welcher die ‘Gleveländer Ver- 
hältnisse der zweiten Periode zum Muster 
nommen wurden, und dafs diese Hütte, was die 
Erniedrigung des Koksverbrauchs betrifft, Fiasko 
gemacht hat. Die Hochöfen dieser Hütte haben 
einem ÖOfenraum von 7 bis 9 cm 
auf 1000 kg Roheisen trotz Whitwells 
besseren Resultate erzielt als andere bei 4,5 em 
Öfenraum ohne steinerne Apparate. 


Was sagt nun die Theorie zu solchen Ueber- 
raschungen? Diese Frage zu beantworten, scheint 
dem Verfasser jedenfalls der Mühe einer ein- 
gehenden Untersuchung werth zu sein. Wenden 
wir uns daher zu den Wärmerecehnungen nach 
Bellscher Grundlage. Der Verfasser giebt gerne 
u, dafs die absolute Genauigkeit fast jeder ein- 
derselben bestritten 
kann, aber er beansprucht für diese Grundzahlen 
eine genügende Genauigkeit, um einen Vergleich 
verschiedener Betriebe unter Benutzung derselben 
Grundzahlen und genau derselben Rechnungs- 
methode äulfserst lehrreich zu machen. 


Wärmeverbrauch des Hochofens. 


Wir nehmen als Repräsentanten des englischen 
Betriebs den Cleveländer Hochofen von 80° Höhe, 
18° Kohlensackweite und 11578 engl. Gubikfuls 
über welchen Bell. in seinen Vor- 
trägen vom September und October 1869 aus- 
führliche Angaben machte, und welchen auch 
der französische Metallurge M. L. Gruner in seinen 
Etudes sur les Hauts-Fourneaux seinen Unter- 
suchungen mit zu Grunde legt. Auf diesen Ofen 
beziehen sich auch die in dem eingangs erwähnten 
Bellschen Aufsatz S. 609 und 610 Jahrg. 1882 
dieser Zeitschrift gemachten Angaben, während 
merkwürdigerweise die Berechnung S. 607 u. 608 
sich auf einen andern Ofen bezieht, von welchem 
nicht vorliegen und 


daher hier nicht weiter 


kann. 
Als Repräsentant des deutschen Betriebs 
wählen wir einen jener kleineren Oefen von 


16 m Höhe und 5 m Kohlensackweite aus dem 
Harzgebiet, welche mit einem Möllerausbringen 
von 23—26% arbeiten und einen Koksverbrauch 
von 1600—1900 kg aufweisen. 

In beiden Fällen betrachten wir zunächst den 
Vorgang bei Erzeugung von feinkörnigem Gielserei- 
Roheisen, in Deutschland als Nr. II und Fein- 
korn, in England als Nr. III und IV bezeichnet. 
Es ist dabei zu bemerken, dafs bei dieser Art 
des Betriebs woh) auch Grobkorn fällt, dafs aber 
die Absicht auf möglichste Koksersparnils und dem- 
gemäls auf geringes Korn und geringen Silicium- 
gehalt gerichtet ist. 

Die Grundlagen der Böfeehnüng und der Be- 
urtheilung der Leistung beider Hochöfen bilden 
nachstehende Angaben der Betriebsverhältnisse: 


der 
berücksichtigt werden‘ 
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| Gleve- 
5° -) land HA 
1 | Inhalt des Ofens inem. . 33 160 
2 | Tägliche Production in tons 38,6 34,5 
: 3 | Koksverbrauch per ton Roh- 
keine eisen . e i 1125 kg | 1620 kg 
4 | Wassergehalt des Koks 12% I 5% 
5 | Aschengehalt des Koks . _. 71% 95% 
6 | Eisengehalt des Möllers 2 12878 
7 | Wassergehalt des Möllers 2% | 5% 
8 | Kohlensäuregehalt d. Möllers 
per ton Eisen . . 306 kg | 770 kg 
9 | Kalkgehalt d. Schlacke (incl 
Magnesia) .1 40% 50 % 
10 Temperatur des Windes. 485° C. | 400° C. 
11 | Temperatur der Gichtgase . | 332° C. | 240° C. 
12 | Verhältnifs von = der 
werden Gichtgase . . 0,686 | 0,480 
13 Eisengehalt des Koheisens 
(inel. Mangan) . . 932%] 94% 
14 Siheinngehalt des Roheisens 15% 115% 
18 Phosphorgehalt . SEE Le E00 3.087205 
16 | Kohlenstoffgehalt 3,8% | 3,8% 


Es versteht sich, dals sämmtliche Angaben 
von 2 bis 16 durchschnittliche Werthe 
einer und derselben Betriebsperiode und nicht 
aus einmaliger Ablesung hergeleitet sind. Unter 
»Möller« ist die Summe von Erzmischung und 
Kalkstein verstanden. Die Zahl unter 8 kann 
in allen den Fällen, wo, wie es beim Harzer 
Öfen der Fall ist, keine gerösteten Erze und kein 


gebrannter Kalk gebraucht wird, und wo die 
Kohlensäure des Erzes nicht an Eisenoxydul, 
sondern an Kalk oder Magnesia gebunden ist, 


aus dem Kalkgehalt der Schlacke berechnet 


werden. Wo dagegen geröstete Erze zur Ver- 
wendung kommen wie in (Cleveland, ist eine 
direete Bestimmung der Kohlensäure noth- 


wendig. Besonders hervorzuheben dürfte ferner 
sein, dals die Zahl unter 9, der Wassergehalt 
der Beschickung in unseren beiden Beispielen 
ganz aulsergewöhnlich klein ist. Im Cleveländer 
Öfen kommen die Erze fast noch heils vom 
Röstofen in den Hochofen, die Verhältnisse des 
Harzer Ofens dagegen beziehen sich auf eine sehr 
trockene Witterungsperiode, und es ist aulserdem 
dabei zu berücksichtigen, dals nur etwa 10% 
des Möllers aus Brauneisenstein, das Vebriee 
aus stückigeem Rotheisenstein und Kalkstein 
besteht. 


Die Anordnung der Wärmetabellen wird von 
den verschiedenen Schriftstellern verschieden ge- 
wählt. Die von Bell in dem angeführten Aufsatz 
benutzte Form hat, abgesehen von der uns Deutschen 
unbequemen Berechnung nach englischen Pfunden, 
den Uebelstand, dafs eine unbewiesene und, wie 
nachher bewiesen werden soll, unrichtige Annahme 
darin enthalten ist, nämlich die Hypothese von 
der Reducirung der ganzen Kohlensäure des Kalk- 
steins zu Kohlenoxyd. Aufserdem wird in den 
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Bellschen Tabellen der nur sehr ungenau be- 
stimmbare Wärmeverlust durch äulsere Abkühlung 
des Hochofens gleichwerthig mit den anderen 
viel sicherer bestimmten Grundzahlen behandelt. 
So kommt es denn, dals die unvermeidlichen 
Unsicherheiten der Rechnung zusammen mit der 
viel grölseren Unsicherheit dieses einen Postens 
und mit dem Wärmeverlust durch Rückreduction 
der durch Reduction des Eisens entstandenen 
Kohlensäure, als Ueberschuls .der Einnahme über 
Ausgabe erscheinen, wodurch das Ganze sehr an 
Uebersichtlichkeit und Brauchbarkeit für prak- 
tische Schlüsse verliert. 

Die nachstehende Form der Wärmetafeln ver- 
meidet diese Uebelstände und scheint dem Ver- 
fasser für die Betrachtung verschiedenartiger 
Betriebsverhältnisse unı deswillen äufserst lehr- 
reich, weil darin alle einzelnen Reactionen getrennt 
nach ihrem Wärmeverbrauch oder Wärmegewinn 
aufgeführt sind. Von den 13 darin registrirten 
Posten sind 12 aus directen Beobachtungen be- 
rechnet und frei von Hypothesen, und nur der 
Posten 13, der Wärmeverlust durch äulfsere 
Abkühlung ist durch Differenz berechnet, und 
sind daher in demselben auch alle Ungenauig- 
keiten der Rechnung enthalten. 


Wärmeverbrauch per kg Giefserei- |Cleve- H 
Roheisen Nr. III in W.E. land | 
13 | Aeufsere Abkühlung +5352] +102 
12 | Wärme der Gichtgase E 5 +542]| -+542 
11 | Verdampfungswärmed. Feuchtig- 
keit der Beschickung +107] +199 


10 | Wärmeverbrauch für Reduction 
der Kohlensäure zu Kohlen- 


oxyd. +538|-+ 1026 


9 | Kohluug des Eisens . ...[ —119| —119 
8 | Reduction des Eisens durch 
Kohlenoxyd -—20| :—20 
7 | Reduction des Phosphors und 
Silieiums . +210] +154 
6 | Zersetzung der Feuchtigkeit des 
Windes 3 +100] +135 
5 | Austreibung der Kohlensäure 
des Kalkes der Beschickung . | +260| +654 
4 | Wärme der flüssigen Schlacke +811/j+1089 
3 | Wärme des flüssigen Roheisens | +330| +330 
Gesammter Wärme - Verbrauch 
des Hochofens 3111] 4092 
‘2 | Hiervon liefert der warme Wind 589 647 
Bleiben durch Verbrennung von 
1 G zu CO zu liefern . 2522] 3445 
Entspricht einem Kohlenstoff- 
verbrauch von 1,020] 1,393 


oder einem Koksverbrauch \ von | 1,125 1,620 


Dieser Tabelle liegt folgende Anschauung 
von der Theorie des Hochofens zu Grunde, wenn 
wir die im Hochofen vor sich gehenden Reac- 
tionen von unten nach oben verfolgen: 


Der durch die Formen eintretende Wind ver- 
brennt die daselbst einrückenden Koksstücke aus- 
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schlielslich zu Kohlenoxyd. Durch die hierbei 
entwickelte Wärme wird das Eisen und die Schlacke 
geschmolzen, aulserdem wird der im Wind ent- 
haltene Wasserdampf durch die passirten glühenden 
Koksstücke in Kohlenoxyd und Wasserstoff zer- 
setzt. Der aufsteigende Gasstrom, welcher 
nächst nur aus Stickstoff und Kohlenoxyd (und 
sehr wenig Wasserstoff) besteht, reducirt dann 
die in dem Eisenstein enthaltene Phosphorsäure, 
einen Theil der Kieselsäure, und den letzten 
weiter oben nicht reducirten Theil des Eisen- 
oxyds. Die hierbei gebildete Kohlensäure nimmt 
jedoch sofort zunächst den in den Erzstücken 
weiter oben abgelagerten Kohlenstaub (soweit 
derselbe nicht in dem flüssigen Eisen gelöst 
wird) auf und nächstdem, so lange es die Tempe- 
ratur erlaubt, aus den umgebenden Koksstücken 
so viel Kohlenstoff, dals das Endresultat der 
Reaction wiederum ausschlielslich Kohlenoxyd 
ist. Auf dem Weg weiter aufwärts treibt die 
Wärme des Gasstroms die Kohlensäure der Be- 
schickung aus, welche sich zum grölseren Theil 
ebenfalls durch die umgebenden Koksstücke zu 
Kohlenoxyd redueirt. Der kleinere Theil dieser 
Kohlensäure, sowie der gröfsere Theil der durch 
Reduction des Eisenoxyds mittelst Kohlenoxyd 
(welche Reaction sich bis in die Nähe der Gicht 


fortsetzt) entstandenen Kohlensäure bleibt jedoch. 


intact und entweicht in den Gichtgasen. Der- 
jenige Theil des vor den Formen 
Kohlenoxyds, welcher nicht durch das Eisenoxyd 
in Kohlensäure verwandelt worden ist, sowie der- 
jenige Theil, welcher nach dieser Verwandlung 
durch die umgebenden Koksstücke von neuem 
zu Kohlenoxyd reducirt worden ist, steigt nun 
unverletzt nach oben, 
kommt, wo die Temperatur zwischen 300 und 
400° GC. steht und wo der Eisenstein theilweise 
zu Oxydul reducirt ist. In dieser Region, wo 
aulserdem die Reduction des Eisenoxyds mittelst 
Kohlenoxyd weiter vor sich geht, zerfällt ein 
kleiner Theil des Kohlenoxyds zu Kohlensäure 
und amorphem Kohlenstoff, der sich in Staub- 
form im Innern der halbreducirten Eisenstein- 
stücke absetzt, und welcher das Material für die 
Kohlung des Eisens bildet. Das von dieser 
Reaction nicht berührte Kohlenoxyd entweicht als 
solches in den Gichtgasen, die aus dieser Reac- 
tion stammende Kohlensäure vermehrt dagegen 
die aus den vorhergenannten Quellen stammende 
Menge, und ist zusammen mit letzterer in den 
Gichtgasen nachweisbar. Im obersten Theil: des 
Hochofens geschieht nur noch die Vergasung 
des in der Beschiekung enthaltenen Wassers. 


Wir ersehen also hieraus: 
Sämmtlicher im Brennmaterial vorhandene 
Kohlenstoff wird verbrannt: 
entweder durch den Sauerstoff der Luft; 
oder durch die Kohlensäure der Beschickung ; 
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oder durch die aus der Reduction des Eisens 
entstandene Kohlensäure, 
oder durch den im Wasserdampf der Luft 
enthaltenen Sauerstoff, 
oder durch den Sauerstoff der Kieselsäure 
und Phosphorsäure der Beschickung. 
Unter allen Umständen aber ist das Product 
der Verbrennung Kohlenoxyd und nicht Kohlen- 
säure. 
Die so vorgetragene Theorie des Hochofens 
enthält zwei Behauptungen, welche nicht ohne 
besondere Vertheidigung stehen bleiben dürfen. 


1. Es ist gesagt worden: Der Wind vor 
den Formen erzeugt ausschlie[slich Kohlen- 
oxyd. Dies ist bekanntlich von den älteren 
deutschen Metallurgen, insbesondere auch in 
neuerer Zeit von Tunner, bestritten worden. 


Nachdem aber nachgewiesen ist, dafs schon bei 


einem heilsgehenden Generator der Kohlensäurege- 
halt des Gases auf !/g % gebracht werden kann, so 
wird man kaum mehr im Ernste behaupten 
wollen, dafs beim Hochofen, wo vermöge des 
heifsen Windes und der Höhe der Schmelzsäule 
die Bedingungen zur Bildung von Kohlenoxyd 
so viel günstiger sind, die in den Gasen nach- 
gewiesene Kohlensäure aus der Verbrennung von 
Kohlenstoff stammt. 

2. Der Vorgang bei der Kohlung des Eisens 
ist im Vorstehenden so geschildert worden, wie 
er von Bell und von Gruner auf Grund von 
Experimenten dargestellt worden ist und wie er 
Seite 651 rechnungsmälsig ausgeführt werden 
sol. Dem Verfasser ist nicht bekannt, aus 
welchen Gründen die beiden um die Theorie des 
Hochofens so hoch verdienten Metallurgen bei 
Berechnung ihrer Wärme-Tafeln nicht die Gonse- 
quenzen dieser, ihrer eigenen, Theorie gezogen 
haben. Insbesondere bei dem sonst so exacten 
Franzosen ist es zu verwundern, dafs er bei 
Berechnung der Windmenge die zur Kohlung 
des Eisens nöthige Menge von Koblenstoff von 
der im Brennstoff vorhandenen Kohlenstoffmenge 
abzieht, um die in den Gichtgasen auftretende 
aus der Verbrennung herrührende Sauerstoff- 
menge zu finden, während doch die zur Kohlung 
dienende Kohlenstoffmenge vorher ebenfalls mit 
Sauerstoff verbunden gewesen sein muls, ehe 
dieselbe in den Erzstücken abgelagert und mit 
dem Eisen zusammengeschmolzen werden konnte. 
Eine Aufnahme des Kohlenstoffs in das Eisen 
durch gasförmigen Kohlenstoff oder gar durch 
Lecken des flüssigen Eisens an den Koksstücken 
erscheint wenigstens dem Verfasser rein undenk- 
bar. Aus dieser Verschiedenheit der Anschauung 
entspringt jedoch ein kleiner Unterschied in der 
Berechnung der Wärmetafel zwischen dem Ver- 
fasser dieser Abhandlung und dem der »Etudes 
sur les Hauts-Fourneaux«, auf welche an dieser 
Stelle aufmerksam gemacht werden mulste. 


Wir haben also gesehen, dals aller im Brenn- 
stoff gelieferte Kohlenstoff — auch der Theil, 
welcher später zur Kohlung dient — zunächst 
zu Kohlenoxyd verbrennt und pro Kilo 2473 W.E. 
liefert. Der Koksverbrauch pro Kilo Roheisen 
liefert uns also direct die Anzahl der Wärme- 
Einheiten in der Ziffer 1 unserer Tabelle, welche 
zusammen mit der in Ziffer 2 angegebenen 
Wärmemenge des warmen Windes die Summe 
ausmacht, welche den 11 Verbrauchsposten Ziffer 3 
bis 13 der Tabelle, gleichkommen mufs. 


In Rücksicht darauf, dafs die weiter unten 
zu erörternden praktischen Folgerungen aus un- 
serer Wärmetafel wichtig genug erscheinen, um 
den einen oder andern Fachgenossen zur Gon- 
trole und Weiterführung dieser nicht ganz ein- 
fachen Untersuchungen anzuregen, dürfte es 
zweckmälsig sein, die sämmtlichen in der Wärme- 
tafel aufgeführten 13 Posten zuerst rechnungs- 
mälsig zu begründen, und dann erst auf die Ver- 
gleichung der beiden Hochöfen und die daraus 
für die Praxis zu ziehenden Schlüsse überzugehen: 


1. Die durch Verbrennung des gesammten Kohlen- 


stoffs zu Kohlenoxyd entstandene Wärmemenge 
berechnet sich für beide Beispiele wie folgt: 
Cleveland Harz 
Koksverbrauch per Kilo Roheisen 1,125 kg 1,620 kg 
hiervon Wasser und Asche . 0,105 » 0,227 >» 
also Kohlenstoff-Verbrauch 1,020 » 1,393 » 
also Wärme-Erzeugung 2522 W.E. 3445 W.E. 
Indem wir hierbei die Zahl 2473 für die 


Wärme-Entwicklung bei Verbrennung von 1 kg 
Kohlenstoff zu Kohlenoxyd und die Zahl 8080 
bei der von 1 kg Kohlenstoff zu Kohlensäure 
annehmen, folgen wir allen übrigen Schriftstellern 
über Wärmeberechnung, (nur L. Bell legt die 
abgerundetrn Zahlen 2400 und 8000 zu Grunde) 


2. Berechnung der Wärmemenge des Windes. 


In den Gichtgasen muls enthalten sein pro 
Kilo Roheisen: 


(leveland Harz 
Kohlenstoff aus Koks weniger Kohlen- 
stoff des Eisens TER: 0.18 29717955 
Kohlenstoff aus Kohlensäure der Be- 
schiekung 0,082 0,210 
1,064 1,565 
das Verhältnifs = ist laut Analyse 0,686 0,480 
also der Gehalt derGichtgase an CO2 = 1,184 1,346 
» » » GOr=—E]729 2,795 
» » » CO +CO2 = 2,913 4,141 
hiervon ab G = 1,064 1,565 
also O = 1,849 2,576 
OÖ aus FeO5, SiO2, POs, HO = 0,463 0,466 
OÖ aus der GO2 der Beschickung = 0,224 0,560 
also OÖ aus der Luft 1102-0155 
hierzu gehört N aus der Luft 3,849 5,135 
» » HO » » » 0,032 0,042 
also Gewicht des Windes 5,043 6,727 
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also Wärmemengeb. 1°C. trockenem W.E. W.E. 

Wind (0,2377 spec. Wärme) . . 1,199 1,599 
und Wärme der ern (0,475 

spec. Wärme) 0.019,020.020 

der Wind enthält bei 106 1.212917619 

also bei 485° resp. 400°C. 589 647 


3. Die Wärmemenge des flüssigen Roheisens beträgt 

bei Giefserei-Roheisen Nr. III nach der allgemein 

angenommenen Bestimmung von Vathaire die auch 
von Bell adoptirte Zahl 


330 W.E. 


4. Die Wärmemenge der flüssigen Schlacke beträgt 

nach Vathaire and nach Bell für dieselbe Eisen- 

qualität pro Kilo 550 W.E. Die Schlackenmenge 
pro Kilo Roheisen berechnet sich wie folgt: 


Cleveland Harz 

Verbrauch an Möller proKilo Roheisen 3,217 4,239 
hierzu Koksasche 0,079 0,146 

8,296 4,385 

hiervon ab O des Fe2O03, der SiOs 

und PO35 0,4355. 0,429 
ferner ab OÖ der Kohlensäure 0,306 0,770 

» » Wasser des Möllers 0,080 0,205 

» » Roheisen . ; 1,000 1,000 

bleibt die Shrur 1,475 1,981 
welch berechnete Menge im Harzer Falle auch 


mit direct ermittelten Gewichten übereinstimmte. 


Somit berechnet sich die Wärmemenge der 
Schlacke, welche dieselbe dem Hochofen ent- 
zieht, auf 


811 beziehungsweise 1089 W.E. 


5. Die zur Austreibung der Kohlensäure aus dem 
Kalk des Möllers nöthige Wärmemenge beträgt 


nach Favre & Silbermann 373,5 W.E. auf 
1000 kg Kalkspath. 
Cleveland Harz 
Es beträgt aber die CO2 des Möllers kg kg 
pro 1000 kg Roheisen . 306 770 
also der kohlensaure Kalk . 10992217502 
also die Zersetzungswärme pro Kilo WE. WE 
Roheisen 260 654 


6. Die zur Zersetzung der Feuchtigkeit des Windes 
nöthige Wärmemenge berechnet sich wie folgt: 


der Luft ist bei beiden 
äulseren Temperatur von 
3 g pro cbm Luft angenommen. 


Die Feuchtigkeit 
Hochöfen bei eitien 
12°C. im Mittel zu 8 

IE giebt: 


pro 1000 kg Eisen 


Cleveland Harz 
5042.8 : 6727.8 x 
1300 —>1H80; Traoo —42H0. 


Die Zersetzung des Wasserdampfs erfordert: 


pro 1000 kg Wasserstoff 29003 W.E. oder 
8222 W.E. pro Kilo Wasserdampf, also der 
Wärmeverlust 
pro Kilo Roheisen Cleveland Harz 
100 135 
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7. Die zur Reduction des Phosphors und Silieiums 


nöthige Wärmemenge berechnet sich annährend 
auf folgenden Grundlagen: 


Die Verbrennungswärme von 
zu 7830 W.E. angegeben, 
Reduction gebunden würden. Dagegen wird bei 
der Verbindung von Silicium mit Eisen eine be- 
stimmte nicht bekannte Wärmemenge frei. 
ähnliche Zahlen gelten wahrscheinlich für Phosphor. 
Der Fehler wird daher nicht grols sein, wenn 
man nach Gruners und Bells Vorgang für diese 
beiden Elemente die Zahl 7000 zu Grunde legt. 


Die Reduction der Kieselsäure und Phosphor- 
säure ist nun nicht direct nach der Formel 
SO, +2C=Si-+ 2CO zu denken, sondern 
nach der Formel SiOg + 2 CO = Si 2005; 
letztere Reaction geht aber in einer Temperatur 
vor sich, welche sofort die Reaction CO; — C 


— 2 GO veranlalst. Der Wärmeverbrauch ist 
daher genau derselbe wie bei der directen Re- 
duetion durch festen Kohlenstoff. Wir erhalten 


somit pro Kilo Roheisen: 


Cleveland Harz 
SIT 22.700 
DO a re 
1000 1000 


8. Die zur Reduction des Eisens erforderliche 
Wärmemenge ergiebt sich aus nachstehender 
Betrachtung: 


Es giebt, wie Schinz und Gruner gezeigt 
haben, folgende theoretische Möglichkeiten der 
Art und Weise, wie 
aus Eisenoxyd vor sich gehen kann: 

1.3 CO + F&0; =3 CO, + 2 Fe 

2:8 CGC+2F&.0; =3C00 +4 Fe 

3.3C+F&80; =3C0 +2 Fe 


und ist der Wärmeverbrauch, beziehungsweise 


Wärmegewinn sehr verschieden bei allen drei 
Arten, und besteht insbesondere zwischen der 
ersten und dritten Art ein Unterschied von 


2350 W.E. Diesem Unterschied hat Schinz in 
seinen »Documenten über den Hochofen« 
grundlegenden Werth für seine Hochofentheorie 
beigelegt, während Bell die Möglichkeit des Vor- 
gangs im Hochofen nach einer 
als der unter (1) genannten gar nicht berührt. 
Der Verfasser glaubt nun, dafs Bell sich hier 
vollkommen im Recht befindet, indem ‘es ıhm 
undenkbar erscheint, dafs an irgend emer Stelle 
des Hochofens der Eisenstein durch directe Be- 
rührung mit Koksstücken reducirt wird. Die 
directe Reduction im Sinne von Schinz konımt 
daher gar nicht vor. Dagegen giebt es einen 
Fall, in welchem allerdings eine Reduction durch 
Kohlenstoff stattfinden mag. Diesen Fall müssen 
wir daher an dieser Stelle näher ins Auge fassen: 
Wie aus den Untersuchungen von Tunner, Bell 
und Gruner hervorgeht, lagert sich (wie schon 
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Ganz 


die Reduetion des Eisens 


h 
| 


eu di Kae, De Die ee 


einen 


andern Formel 


December 1883. 


„STAHL UND EISEN.“ 


Nr. 12. 651 


Seite 648 angeführt) im oberen Theil des Hoch- 
ofens, sobald die Reduction der Erze durch 


 — Kohlenoxyd bis auf einen -gewissen Grad vorge- 
to) 


schritten ist, in den Erzstücken feinzertheilter 
Kohlenstaub ab, welcher nach der Formel 
2C0O = + CO, unter Wärmeentwicklung ent- 
standen ist. Dieser Kohlenstaub ist zugleich die 
Quelle des im Roheisen enthaltenen Kohlenstoffs; 
es ist aber höchst wahrscheinlich, dafs derselbe 
sich in grölserem Malse bildet, als zur Kohlung des 
Eisens erforderlich ist, und dieser Ueberfluls wird 
seiner feinen Zertheilung wegen allerdings zur 
direeten Reduction der Erze verwendet werden. 
Es giebt nun freilich kein Mittel, den Umfang 
der auf solche Weise stattfindenden directen Re- 
duction zu bestimmen; es hat derselbe aber 
glücklicherweise gar keine Bedeutung für den 
Wärmehaushalt des Hochofens, wie aus nach- 
stehender Betrachtung hervorgeht: 


Nennen wir E die zur ‘Verbrennung von Fe 
zu Fe30;3 nöthige Wärmemenge, Die Reaction 


38C + Fe&03 = 3C0 + 2Fe erfordert 2E — 3.2473 W.E. 
und die Reaction 


3C0 + FeO3 = 3002 + 2 Fe erfordert 2E — 3.5607 W.E. 
also erstere mehr 3.3134 W.E. 


Dagegen ist die erstere Reaction nur möglich 
gewesen, wenn im oberen Theile des Hochofens 
' die Reaction 


200-= U 00 
vorangegangen und dadurch ein Wärmegewinn von 
3 (5607 — 2473) 


entstanden ist. Mit anderen Worten: es hebt 
sich der Wärmegewinn, der im oberen Theil des 
Hochofens durch Ablagerung von Kohlenstoff 
entsteht, vollkommen auf gegen den Wärmever- 
lust, der durch die directe Reduction mehr ent- 
steht gegenüber der gewöhnlichen durch Kohlen: 
oxyd. Wir können daher bei Berechnung des 
Gesammtwärmebedarfs des Hochofens diese Re- 
action vollständig aulser acht lassen und an- 
nehmen, dafs sämmtliches Eisenoxyd durch 
Kohlenoxyd nach der Formel 
3C0 u Fe203 = 300; 4 2 Fe 

redueirt wird. 

Der Wärmegewinn und der Wärmeverbrauch, 
welcher bei dieser Reaction entsteht, berechnet 
sich nun folgendermalsen : 


Für je 56 Gewichtstheile Eisen, welche re- 
dueirt werden, verbrennen 3 X 6 in Kohlenoxyd 
enthaltene Gewichtstheile Kohlenstoff zu Kohlen- 
säure. 


340%. 960% 
oe — 1802 W.E. 
56 


Wärmeentwicklung von 


Wenn wir nun 'nach dem Vorgang von Bell und 
Anderen die Bestimmung von Andrews adop- 
tiren, wonach 1 kg Eisen zu Oxydoxydul ver- 


Auf je ein Kilo Eisen kommt also eine 


brennt 1582 W.E. entwickelt, so erhalten wir 
für die oben mit E bezeichnete Zahl 1780. Der 
Wärmegewinn übersteigt also den Wärmeverlust 
um 22 W.E., was für 1 kg Roheisen 20 W.E. aus- 
macht, die in unserer, die Wärmeverluste auf- 
zählenden Tabelle mit dem Negationszeichen zu 
versehen sind. 

Wir haben uns jedoch bei dieser Bestimmung 
daran zu erinnern, dafs die Andrewssche Zahl 
für E nicht unbestritten ist, sondern nach Favre & 
Silbermann über 200 W.E. mehr ergiebt, dals es 
alsowohl möglich ist, dals in unserer Wärmetafel 
an Stelle der —20 eine positive Zahl stehen 
sollte. Der hierdurch gemachte Fehler beeinflufst 
die Zahl 13 der Wärmetafel, welche somit 
möglicherweise um etwa 200 W.E. grölser er- 
scheint als in Wirklichkeit. Die Richtigkeit der 
übrigen 11 Posten unserer Rechnung wird jedoch 
hierdurch nicht beeinflulst. 


9. Die Aenderungen, welche in den Wärmever- 

hältnissen des Hochofens durch die Kohlung des 

Eisens veranlalst werden, ergeben sich aus nach- 
stehender Betrachtung: 


Es kann, wie schon oben bemerkt, als sicher 
angenommen werden, dafs die Kohlung des 
Eisenschwamms nicht durch directe Berührung 
mit Koksstücken geschehen kann. Sie kann also 
nur durch Vermittlung des Kohlenoxyds_ statt- 
finden. Da nun durch Versuche sowohl im 
Hochofen wie ım Laboratorium nachgewiesen ist, 
dafs bei Gegenwart von Kohlensäure und Kohlen- 
oxyd und von Eisenoxydul bei einer Temperatur 
von 300 bis 400° C. eine Ablagerung von Kohlen- 
staub im Innern der porösen Erzstücke stattfindet, 
welche nach den Formeln 


3 Fed -4- RR Fe30, + C\ 

und F&0; +C0O=2FeO- CO; J 
resultat stets 2C0O =C + CO, 

erklärt werden kann, so ist die Ablagerung eines 
jeden Gewichtstheils Kohlenstoff von einer Wärme- 
entwicklung begleitet, die der Verbrennung des- 
selben Gewichtstheils Kohlenstoff aus Kohlen- 
oxyd zu Kohlensäure entspricht. Dagegen findet 
zugleich ein Wärmeverbrauch statt, welcher der 
Verbrennung desselben Gewichtstheils Kohlenstoff 
zu Kohlenoxyd entspricht. Der Erfolg des ganzen 
Vorgangs ist also für 1 kg abgelagerten Kohlen- 
staub 


(8080 — 2473) — 2473 = 3134 W.E. Gewinn. 


Die Gewichtsmenge des auf diese Weise oben 
abgelagerten Kohlenstaubs ist nun nicht zu er- 
mitteln. Dagegen kann als sicher gelten, dals 
das fernere Schicksal desselben nur ein dreifaches 
sein kann. Dasselbe kann dienen: 


also im Schluls- 


d 
1. zur directen Reduction des Eisenoxyds, 
2. zur Reduction von Kohlensäure, 
3. zur Kohlung des Eisens, 
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Was die erstgenannte Reaction betrifft, so ist 
schon im vorhergehenden Abschnitt nachgewiesen 
worden, dafs dieselbe für die Wärmeökonomie 
des Hochofens keine Bedeutung hat. Die zweite 
Reaction ist durch die Gasanalyse nachweisbar 
und soll im folgenden Abschnitt besonders be- 
handelt werden. Dagegen findet bei der dritten 
Reaction, der Verbindung des Eisens mit dem 
Kohlenstaub, deren Umfang sich aus der Eisen- 
analyse ergiebt, kein Wärmeverlust statt und 
bleibt der ebengenannte Wärmegewinn von 
3134 W.E. per kg Kohlenstoff unvermindert be- 
stehen. Man erhält auf diese Weise die in der 
Tafel genannte Zahl 119 als Wärmegewinn durch 
Kohlung. 


10. Der Wärmeverlust, welcher durch Reduetion 

der Kohlensäure zu Kohlenoxyd mittelst Aufnahme 

von festem Kohlenstoff entsteht, berechnet sich 
auf folgende Weise: 


Wie schon erwähnt, nimmt Bell in seinen 
Berechnungen einfach als Thatsache an, dafs die 
Kohlensäure des Kalks im Hochofen sämmtlich 
zu Kohlenoxyd reducirt wird, und begründet diese 
Annahme damit, dafs er durch Versuche im 
Laboratorium nachgewiesen habe, dafs die Kohlen- 
säure in Berührung mit Koks bei niederer Tem- 
peratur reducirt wird, als dazu nöthig ist, um 
die Kohlensäure aus dem Kalkstein zu vertreiben. 
Man kann nun die Richtigkeit der Bellschen Ver- 
suche vollkommen zugeben und doch leugnen, 
dals die ganze Kohlensäure des Kalksteins im 
Hochofen reducirt wird, sobald man den Factor 
der Zeit in Rechnung zieht. In unserer Wärme- 
tafel ist es daher ganz dahingestellt gelassen, 


wieviel von der reducirten Kohlensäure aus 
dem Kalkstein und wieviel aus der Reduction 
des Eisens stammt. Die Hauptsache ist, die 


Menge der thatsächlich reducirten Kohlen- 
säure zu bestimmen. Diese Bestimmung ist die 
wichtigste in der ganzen Wärmetafel, denn hier- 
aus ergiebt sich, ob der Hochofen verschwen- 
derisch oder sparsam arbeitet, ob Verbesserungen 
des Betriebs möglich sind oder nicht. "Es ist 
daher besonders hervorzuheben, dafs die Be- 
rechnung des Postens 10 der Wärmetafel nicht 
von der Richtigkeit der übrigen Posten abhängig 
ist, sondern nur von der Genauigkeit der Gas- 
analyse, des Koksverbrauchs und des Kohlen- 
säuregehalts der Beschickung. Diese 3 Grund- 
lagen ergeben für unsere beiden Hochöfen fol- 
gende Zahlen: 


(levoland Harz 
Der Koksverbrauch per Kilo Roheisen 
beträgt : 1,125. 1,620 
Der in den Koks enthaltene Kohlen: 
stoff 1,020. 1,393 
Zur Kohlung des Eisens "würde ver- 
wendet 0,058 0,038 
Aus dem Brennmaterial stammend ist 
also in den Gichtgasen enthalten. 0,982 1,355 


Aus der Kohlensäure des Möllers 
stammend ist in den Gichtgasen ent- 


halten SER 0,082 0,210 
also im ganzen in den Gichtgasen 

enthalten ; u 10642 1,505 
das Verhältnifs von  C0>: CO ist laut 

Analyse . . 0,686 0,480 
also der Gehalt der Gichtgase a an CO2 1,184 1,346 


Falls nun nichts von der Kohlensäure des 
Kalks redueirt worden wäre, falls ferner sämmt- 
liches Eisenoxyd durch Verbrennung von CO zu 
CO, redueirt und nichts von der hierbei ent- 
standenen Kohlensäure rückreducirt worden 
wäre — kurzum im denkbar günstigsten Hoch- 
ofenbetrieb — mülste in den Gichtgasen ent- 
halten sein pro Kilo Roheisen: 

Cleveland Harz 

Kohlensäure aus Eisenreduction 1,092 1,108 _ 

» » Eisenkohlung . 0,159 0,139 

» » Kalkstein 0,306 0,770 
Kohlensäure aussämmtlichen denk- 
baren (Juellen mit Ausnahme der- 
jenigen aus SiO2 und POs, bei 
welchen eine Reductionstempe- 
ratur vorausgesetzt ist, welche die 

Bildung von CO2 unmöglich macht 1,537 2,017 
Wie oben gezeigt, ist aber in den 

Gichtgasen nur vorhanden . 1.184 1,346 
Es fehlen also und sind folglich 
durch Reduction zu CO entfernt 

worden . a SHE 0,671 
entsprechend einer Kohlenstoff- 


menge von 


0,096 kg 0,183 kg 
entsprechend einem Wärmeverlust 538 W.R. 1026 W.E. 


Die letztere Zahl berechnet sich Aus dem 
Kohlenstoffgehalt G X (8080 — 2473), da nach 


der Formel CO + G=2C0 für jeden Gewichts- 


theil Kohlenstoff in der reducirten Kohlensäure 
die Verbrennungswärme von Kohlenoxyd gebun- 
den wird. Der bei dieser Reaction stattfindende 
Wärmegewinn durch Verbrennung von Kohlenstoff 
zu Kohlenoxyd ist hierbei nicht abzuziehen, da 
bereits beim Posten (1) der Wärmetafel sämmt- 
licher überhaupt verbrannter Kohlenstoff in Rech- 
nung gezogen ist. Man kann sich den Wärme- 
verlust von 5607 pro Gewichtseinheit Kohlenstoff 
auch folgendermalsen klar machen: 
setzung von GO, erfordert 5607 W.E., die dabei 
stattfindende Verbrennung von G zu CO giebt zwar 
wieder 2473 W.E., nimmt aber dafür ein Quan- 
tum G weg, dessen Verbrennungswerth = 2473. 
Es bleibt also bei dem Verlust von 5607. 

So sehen wir also, dafs beim Harzer Ofen 
die Gesammtmenge der reducirten Kohlensäure 
(0,671 kg) kleiner ist als die Kohlensäure des 
Kalkes allein (0,770 kg), dafs also die Bellsche 
Voraussetzung unmöglich ist. 

Die Richtigkeit der obigen Rechnung haben 
wir noch gegen einen möglichen Einwurf zu 
vertheidigen. Dieselbe ist nämlich aufgestellt 
unter der Voraussetzung, dafs sämmtliches Eisen- 
oxyd durch Verbrennung von GO zu CO, redueirt 
wird. Nun ist aber früher gezeigt worden, dafs 
es wahrscheinlich ist, 


Die Zer- 


dals im oberen Theil des - : 


Bay, - 
an a 
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Hochofens durch die Reaction 2 CO—=C-+ CO; 
mehr Kohlenstaub in den Erzstücken abgelagert 
wird, als zur Kohlung des Eisens nöthig ist, 
und dafs dieser überschüssige Kohlenstaub zur 
directen Reduction des Eisenoxyds dient. Es 
ist nun leicht einzusehen, dafs diese Reaction, 
deren Umfang unbekannt ist, die obige Rech- 
nung nicht im geringsten verändert. Was der 
Kohlensäuremenge aus der Eisenreduction abgeht, 
kommt genau wieder herein durch 
setzung des Kohlenoxyds in Kohlenstoff und 
Kohlensäure, wie nachstehende Formeln deutlich 
zeigen: 

Im einen Fall ergiebt sich die in den Gicht- 
gasen vorhandene Kohlensäuremenge aus der 
Formel: 


F&0; +3C0 =2Fe-+3C0;; 


im andern Fall (directe Reduction des Eisens) 
aus den Formeln: 


Fs0;, +3CtC0O=2Fe+6cC0 
6CO=3C-+3C0, 


In beiden Fällen entsprechen also je 56 Ge- 
wichtstheilen reducirten Eisens 66 Gewichtstheile 
in den Gichtgasen aufzufindende Kohlensäure. 

Somit dürfte die Richtigkeit der in diesem 
Paragraphen berechneten Wärmemengen, welche 
für die Theorie des Hochofens von ausschlag- 
gebender Bedeutung sind, bedingungslos festzu- 
halten sein. 


11. Der Wärmeverbrauch, welcher durch Ver- 
dampfung des in der Beschichung enthaltenen 
‘Wassers entsteht, berechnet, sich wie folgt: 


“ Fund 


: Cleveland Harz 
Wassergehalt des Möllers are Kilo 

Roheisen ß 232%.0:080 0,205 
Wassergehalt der Koks pro Kilo 

Roheisen } 0,026 0,081 


Es sind also zu er dartnfen 0,106 kg 0,286 kg 
Wärme zum Erhitzen von 10° auf 


100°C . : 10W.R. 26W.8, 
Wärme z. Verdampfen a 606,5 WE 97» 173 » 
Verbrauch im ganzen . 107W.E.  199W.E. 


12. Die durch die Gichtgase dem Ofen entzogene 
Wärmemenge berechnet sich wie folgt: 


Schon bei Berechnung der Wärmemenge des 
Windes unter (2) ergab sich die Zusammenset- 
zung der Gichtgase pro Gewichtseinheit Roheisen: 


Cleveland Harz 
Kohlensäure 1,184kg 1,346 kg 
Kohlenoxyd 1,729 » 2,795 » 
Stickstoff 8,849 » 5,135 >» 
Wasserstoff « 0.004 » 0,005 » 
Gewicht der trockenen Gase 6,766kg 9,281 kg 
hierzu Wasserdampf 0,106 » 0,286 » 


Gewicht der Gase 6,872 kg 9,567 kg 

Legen wir nun die specifische Wärme der 
Gase nach Regnault zu Grunde, so erhalten wir 
für jeden Temperaturgrad Celsius: 
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Cleveland Harz 
berechnet auf I kg Roheisen W.E. W.E. 
Kohlensäure a 0,217 . . 0,2569 0,2921 
Kohlenoxyd a 0,226. . . 0,3907 0 ‚6317 
Stickstoff a 0,244 . 0,9391 1,2529 
Wasserstoff a 3,405 . 0,0014 0,0017 
Wärmegehalt pro 1°C . 1,5881 2,1784 
Temperatur der Gichtgase 332° 240° 
also Wärmegehalt der trok- 
kenen Gase . . 527W.E. 523W.E. 
also Wärmegehalt des Was- 
serdampfes . .... 15 >» 19 » 
AlsoWärmeverbrauch Br ch 
 Gichtgase . 542W.E.  542W.E. 
13. Der Wärmeverlust durch Kühlwasser und 


Abkühlung der Ofenwände berechnet sich aus der 

Differenz zwischen der Summe der beiden Wärme- 

produetionsposten (1) und (2) und der Summe 

der 10 Wärmeverbrauchsposten (3) bis (12) pro 
Gewichtseinheit Roheisen: 

berechnet aus der Differenz . 332W.E. 102W.E. 

nach Bells direeter Bestimmung 274 » re 

Da jedoch. bei dieser Art der Berechnung 
sämmtliche Ungenauigkeiten der vorhergehenden 
Rechnung mit zum Ausdruck kommen, so ist 
auf dieses Resultat wenig Werth zu legen, und 
es mag hier nur erwähnt werden, dals es der 
Wirklichkeit entspricht, wenn der Wärmeverlust 
durch Abkühlung bei dem klemeren Harzer 
Ofen bedeutend kleiner erscheint als bei dem 
grolsen Cleveländer. 

Nachdem somit die Begründung der S. 648 
aufgestellten Wärmetafel für Giefserei-Roheisen 
Nr. II sowohl für den englischen wie für den 
deutschen Hochofen im einzelnen zu Ende ge- 
führt worden ist, so sollen nachstehend auch 
für Gielserei-Roheisen Nr. I die Resultate der ganz 
ähnlichen Rechnung für dieselben Hochöfen mit- 
getheilt werden. Es gelten hierfür folgende Be- 
triebsbeobachtungen als Grundlage der Rechnung, 
und zwar sind sämmtliche Zahlen beim deutschen 
Hechofen ebenso wie "die entsprechenden bei 
Roheisen Nr. III angeführten die Mittelzahlen 
sorgfältiger Stägiger Beobachtung des Verfassers, 
während für die englischen Bells Angaben aus 
dessen Veröffentlichungen vom Jahre 1870 vor- 
liegen, aus denen sich theils direct, theils indireet 
nachstehende Grundzahlen berechnen lassen: 


Wir haben also: 
Cleveland Harz 


1. Inhalt des Ofens in cbm . 330 160 
- 2. Tägliche Production in tons 35 32 
3. Koksverbrauch pro ton Roh- 
eisen - - £ 1250 kg 1800 kg 
4. Wassergehalt. des Koks . 21/2 9 % 5% 
5. Aschengehalt des; Kaksıı mad I% 
6. Eisengehalt des Möllers . 32 % 24,5 % 
7. Wassergehalt des Möllers 212% 5% 
8. Kohlensäuregehalt d. Möllers 
pro ton Eisen . s06kg TI1kg 
9. Kalkgehalt d. Schlacke (nel 
Magnesia) . . 2 740% 51% 
10. Temperatur des Windes. 485°. 400°C 
ll. Temperatur der Gichtgase . 398°G. 330° C 
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654 Nr.-12: 
12. Verkältnifs von = der 
Gichteaset 1 u. 0 © 0,849, 00,580 
13. Eisengehalt des Roheisens 
(inel. Mangan) 2% OCB% 
14. Silieiumgehalt des Roheisens 25% 23% 
15. Phosphörgehalt"... + 7.7; 91,5%. 07% 
16. Kohlenstoffgehalt 4,0% 40% 
Hieraus ergiebt sich folgende Wärmetafel : 
Wärmeverbrauch pro kg Giefserei- | Cleve- ne 
Roheisen Nr. I. land. Be 
13 | Aeufsere Abkühlung +318] +245 
12 | Wärme der Gichtgase . +704]| +799 
ll | Verdampfungswärmed. Feuchtig- 
keit der Beschiekung . +107] +204 
10 | Wärmeverlust durch Reduction 
der Kohlensäure zu Kohlen- 
oxyd . Ä —+656]41127 
9 | Kohlung des Röheisens : . 1 —125| --125 
8 | Reduction des Eisens durch 
Kohlenoxyd —20]| —20 
7 | Reduction des Phosphors und 
Silieiums +280]| +210 
6 | Zersetzung der Feuchtigkeit des 
Windes . +110| +148 


> | Austreibung der Kohlensäure des 
Kalkes der Beschickung 

4 | Wärme der flüssigen Schlacke 

8 | Wärme des flüssigen Roheisens 


+260| +604 
+819|-+1020 
+330] -+330 


Gesammt-Wärmeverbrauch des 


Hochofens . 3439] 4542 

2 | Hiervon liefert der Wind 642] 714 
1 | Bleiben zu liefern durch Ver- 
brennung von Kohlenstoff zu 

Kohlenoxyd : 27971] 3828 
Entsprechend einem Kohlenstoff- 

Verbrauch von 1,131| 1,548 

oder einem Koksverbrauch \ von | 1,250] 1,800 

Um Wiederholungen zu vermeiden, be- 

schränken wir uns darauf, die durch ihren 


Werth für die Hochofentheorie besonders wichtige 
Zahl (10), den Wärmeverlust durch Reduction 
der Kohlensäure beim Gang auf Nr. I, bei beiden 
Hochöfen im einzelnen zu begründen. 

Es liegt uns zur Berechnung der Oleveländer 
Verhältnisse in bezug auf den Betrieb auf Nr. I 
die Angabe Bells vor, dafs bei einem Hoch- 
ofen von 730 cbm Inhalt und einem Koksver- 
brauch von 1115 pro 1000 kg Roheisen die 
Gichtgase eine solche Zusammensetzung hatten, 


dafs 


der Kohlenstoff als Kohlensäure. 28,6 % 
» » » Kohlenoxyd . 71,4 » 
100,0 


des Gesammtkohlenstoffs der Gichtgase ausmachte. 
Hieraus ergiebt sich: 


Koksverbrauch . RR: 1115 kg 
Kohlenstoff weniger Asche u. Wasser 1009 » 
zur Kohlung verbrannt 40 >» 
also in Gichtgasen aus Brennmaterial 969 kg 
hierzu aus CO, des Möllers . 82 >» 
also im ganzen in den Gichtgasen 1051 kg 


| gasen 


Also nach obigem Procentgehalt in den Gicht- 


Kohlenstoff als Kohlensäure . 801 kg 


Wenn aber nichts von der Kohlensäure reducirt 
worden wäre, so mülste darin enthalten sein; 


Kohlenstoff in Kohlensäure entstanden 


durch Reduction von 920 kg Eisen . 296 kg 
Kohlenstoff in Kohlensäure entstanden 

durch Kohlung des Eisens 40 >» 
Kohlenstoff in Kohlensäure aus d. Möller 82 » 
Es sollte also vorhanden sein . 418 kg 
Es ist aber vorhanden 301 kg 
Es ist also redueirt worden . 117 kg 

entsprechend . 429 kg Ga 

d. h. es ist also in dem 730 cbm grolsen Cleve- 
länder Hochofen pro kg Roheisen Nr. I. ein 
Quantum Kohlensäure redueirt worden, in wel- 


chem 0,117 kg Kohlenstoff enthalten waren, und 
ist bei dieser Reaction ein Wärmeverlust von 


117... 5,607 = 656 W.E. 


entstanden. 


Wenn nun in obiger Wärmetafel in Ermange- 
lung directer Angaben der Gichtgasanalysen des 
330 cbm grofsen Ofens dieses Resultat des 
730 cbm grolsen Ofens in die im übrigen voll- 
ständiger bekannten Betriebsverhältnisse des 


‚ 
j 
| 


u E 


Aa "En 1 SL Lu Zn , ce 


EEE: 


330 cbm grolsen Ofens eingesetzt worden ist, _ 


so haben wir den letzteren Ofen in bezug auf 
Rückreduction der Kohlensäure jedenfalls eher 
zu günstig als zu ungünstig behandelt. 


Für den deutschen Ofen stellt sich dieselbe 
Rechnung folgendermalsen: 
Koksverbrauch 1500 kg 
Kohlenstoffverbrauch 1548 » 
zur Kohlung verbraucht £ 40 » 
also in Gichtgasen aus Brennatertal 1508 kg 
hierzu aus CO2 des Möllers . EN 
also im ganzen in den Gichigasen . . .„ 1702 kg 

17 

Kohlenstoffals Kohlensäure 1702 — rad — 332 kg. 


11+7.0,38 


Wenn aber nichts von der Kohlensäure redueirt 


worden wäre, so mülste in den Gichtgasen ent- 
halten sein: 
Kohlenstoff in CO2 entstanden durch Re- 


duction von 930 kg Eisen 299 kg 
Kohlenstoff in CGOs entstanden durch Köh- | 
lung des Eisens . . 40 » 
Kohlenstoff in CO> aus dem Möller 194 » 
Es sollte also vorhanden sein 533 kg 
Es ist-aber vorhanden . Br: 
Es ist also redueirt worden . . .: 201 kg 


entsprechend einem Wärmeverlust von 11197 W.E. 
pro kg Roheisen. 
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Folgerungen. 


Die im Vorhergehenden ausgeführten Wärme- 
rechnungen der beiden Hochöfen sind vor Allem 
lehrreich in bezug auf die Frage der zweck- 
mälsigsten Ofengrölse und sodann in bezug auf die 
Herstellung verschiedener Qualitäten von Roheisen. 

Betrachten wir zuerst die Frage der Ofen- 
grölse. 2 
Es versteht sich von selbst, dafs nur der 
Ofenraum im Verhältnifs zur Production in Be- 
tracht kommen kann. Wird dieses Verhältnifs 
nicht berücksichtigt (wie es häufig bei englischen 
Angaben der Fall ist), so ist es nur eine unter- 
geordnete Frage der besten Ausnützung der Ar- 
beiter, ob man einen Hochofen gröfser oder 
kleiner macht. Von diesem Standpunkte aus 
wird man wohl behaupten können, dafs bei Gie- 
[serei-Roheisen über eine Leistung von 50 t 
Tagesproduction hinaus nichts mehr erspart werden 
kann, und dafs auch zwischen einem Hochofen 
von 30 t und einem solchen von 50 t Tages- 
production kein bedeutender Unterschied in den 
Arbeitslöhnen ist. Die Voraussetzung des Nutzens 
einer Vergröfserung eines Hochofens geht selten 
von diesen kleinen Vortheilen aus, man denkt 
vielmehr stets an eine Brennmaterialersparnils, 
wenn man vop den Vortheilen grofser Oefen 
spricht. Stets liegt der Hoffnung auf Ersparnils 
durch vergröfserten Ofenraum die Theorie. zu 
Grunde, dafs eine längere Einwirkung der Gase 
eine günstigere Art der Reduction bewirke. Zu- 
weilen wird auch daran gedacht, dafs die Gase 
- in einem grölseren Ofen ihre Wärme vollstän- 
_ diger abgeben. 

In Beziehung auf diese beiden Möglichkeiten 
der Koksersparnils wollen wir nun unsere beiden 
Beispiele betrachten: 

Es ist leider Sitte geworden, die Grölse der 
Hochöfen nach der Anzahl Gubikmeter Ofenraum 
pro 1000 kg Tagesproduction zu messen, wäh- 
rend es (wie auch Herr Fehland ausführte) rich- 
tiger wäre, die Durchgangszeit der Gichten 
als Malsstab zu nehmen. Letztere beträgt bei 
dem Harzer Ofen etwa 24 Stunden, während sie 
von dem englischen zur Zeit nicht genau bekannt 
ist, aber früher zu 60 bis 80 Stunden ange- 
geben wurde. Legen wir dagegen den Malsstab 
des Rauminhalts an, so haben wir zu consta- 
tiren, dafs der Ofenraum bei unserm deutschen 
Öfen je nach Qualität des Roheisens in der Pe- 
riode unserer Beobachtungszeit 4,4 bis 5 cbm 
betrug, während derselbe beim englischen 8,6 
bis 9 cbm ausmachte. Die in der Tabelle für 
englisches Roheisen Nr. I enthaltenen Reductions- 
verhältnisse beziehen sich sogar auf einen Ofen- 
raum von 12 cbm pro Tonne Roheisen. Die 
Unterschiede zwischen beiden Arten von Oefen 
sind also ziemlich bedeutende, und man mülste 
erwarten, dals die Reduction im englischen Ofen 


unter sehr viel günstigeren Umständen erfolgt 
als beim deutschen. 

Würden wir nun mit Bell annehmen, dafs 
sämmtliche Kohlensäure des Kalkes reducirt 
werden mufs, so könnten wir sofort beweisen, 
dals im Gegentheil der kleine deutsche Ofen 
besser arbeitet als der grolse englische. 

Denn wir haben gesehen: 

Bei Production von Gielserei-Roheisen Nr. Ill 
wird im englischen Ofen eine Quantität Kohlen- 
säure redueirt, welche im Vergleich mit der 
Kohlensäure des Kalkes 117% der letzteren be- 
trägt, im deutschen Ofen dagegen ist die ent- 
sprechende Quantität nur 87%; bei Production 
von Nr. I würden die entsprechenden Zahlen im 
englischen 142%, im deutschen Ofen 103!/3 % 
betragen, und in demselhen Verhältnisse erleidet 
der deutsche Ofen geringeren Wärmeverlust durch 
das Reductionsgeschäft als der englische. 

Aus der eben genannten Thatsache, dafs 
bei Erzeugung von Feinkorn beim deutschen Ofen 
nicht einmal so viel Kohlensäure im ganzen re- 
ducirt wird, als Kohlensäure in dem Kalkstein 
der Beschickung enthalten ist, läfst sich nun 
freilich schliefsen, dafs die Bellsche Voraus- 
setzung unrichtig ist, und dafs zum mindesten 
13% der Kohlensäure des Kalks unversehrt aus 
der Gicht entweichen. Der Procentsatz der un- 
versehrt aus der Gicht entweichenden Kohlen- 
säure des Kalkes muls aber jedenfalls gröflser 
sein, weil sonst nichts übrig bliebe für die Re- 
duction des Eisens im unteren Theil des Hoch- 
ofens (unter Bildung von Kohlenoxyd), deren 
thatsächliches Vorsichgehen schon durch die beim 
garsten Betriebe zeitweilig eintretende Färbung 
der Schlacke bewiesen wird. Sobald sich näm- 
lich Eisen in der Schlacke zeigt, dürfen wir mit 
Gewilsheit voraussetzen, dals eine gewisse Menge 
Eisenoxyd oder Oxydul bis in den untersten Theil 
des Ofens gelangt, wo eine Reduction nur unter 
Kohlenoxydbildung stattfindet. 

Es wäre nun von hohem Interesse für die 
Theorie des Hochofens, die Menge der aus letz- 
terer Reaction stammenden zu CO redueirten 
Kohlensäure kennen zu lernen. Denn erst durelı 
diese würde man einen Malsstab für die Leistung 
des Hochofens erhalten, der bis jetzt ganz und 
gar fehlt. Bell rechnet sich zum Malsstab der. 
Hochofenleistung einen sogenannten Nutzcoef- 
ficient heraus, der angiebt, wieviel im Hoch- 
ofen nutzbar gemachte Wärmeeinheiten auf die 


Gewichtseinheit Brennmaterial kommt. Gruner 
h CO; 
benutzt dagegen die Zahl m = ve als Mals- 


stab der ÖOfenleistung. Beide Zahlen können 
aber nur dazu dienen, zwei Oefen zu vergleichen, 
welche genau dieselben Erze verarbeiten und 
genau dieselbe Eisenqualität produciren. Sobald 
insbesondere die Schlackenmenge verschieden ist, 
hört der: Vergleich auf. 
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Das Verhältnifs von Kohlensäure und Kohlen- 
oxyd in den Gichtgasen ist das Resultat von 
drei voneinander unabhängigen Factoren: 

Zunächst haben wir in demselben eine bei 
verschiedenen Erzverhältnissen constante Menge 
von Kohlensäure, welche von der Reaction 

F&0; +3C0 = 2Fe- 3 00, 
herrührt. Berechnen wir nun nach dieser Formel 
die Menge der Kohlensäure, so erhalten wir ein 
theoretisch mögliches Maximum (Gruners »idealer 
Ofengang«), von welchem stets ein gewisser 
Procentsatz abzuziehen ist, welcher der Reduction 
des Eisens unter GO-Bildung im tieferen Theile 
des Ofens entspricht. Dieser Procentsatz 
ist der eigentliche Malsstab der Leistung 
des Ofens. Bei jeder Unregelmälsigkeit im Be- 
trieb, bei unrichtigem Erzsatz, bei zu kaltem 
Winde, bei unrichtigen Malsverhältnissen des 
Hochofengestells, bei zu kleinem Ofenraum wird 
derselbe grölser, niemals aber wird derselbe ganz 
verschwinden. 

Zweitens haben wir eine je nach den Erz- 
verhältnissen veränderliche Menge von 
Kohlensäure in den Gichtgasen, welche aus 
der Kohlensäure des Möllers stammt und unre- 
ducirt .entwichen ist. Diese leider nicht bestimm- 
bare Menge lälst sich in Procentheilen des Ge- 
sammtkohlensäuregehalts des Möllers ausdrücken, 
wobei man sich erinnern mag, dafs Bell dieselbe 
sogar annähernd zu Null annimmt, dafs aber 
alle Metallurgen, welche sich über den Fall aus- 
gesprochen haben, dieselbe bedeutend weniger 
als 50% annehmen. 

Als drittes Moment im Verhältnifs der Kohlen- 
säure zum Kohlenoxyd der Gichtgase kommt die- 
jenige Menge von Kohlenoxyd in Betracht, 
welche, abgesehen vom Reductionsgeschäft, dazu 
nöthig ist, um den sonstigen Wärmebedarf des 
Hochofens zu befriedigen. Diese Menge ist wieder 
von der Schlackenmenge der Beschickung und 
von der Temperatur des Windes abhängig. 

Wir sehen also, dals weder der Bellsche 
Nutzeoefficient noch die Grunersche Zahl m 
(welche beide denselben Gedanken ausdrücken) 
dazu dienen kann, verschiedene Betriebsver- 
hältnisse zu vergleichen und somit die Frage 
nach dem Nutzen eines grolsen Ofenraums zu 
beantworten. Dagegen würden wir uns der Lö- 
sung dieser Frage nähern, wenn wir imstande 
wären, den Procentsatz der Kohlensäure des 
Kalkes, welcher unversehrt bleibt, wenigstens an- 
nährend zu bestimmen. Dafls derselbe im gün- 
stigsten Fall nicht 50% betragen kann, scheint 
deutlich aus Bells Experimenten hervorzugehen, 
und wird auch von Tunner für unmöglich ge- 
halten, es dürfte daher die Annahme von 25% 
nicht allzu weit von der Wahrheit entfernt sein. 

Unter Voraussetzung von 25% unredueirter 
Kohlensäure des Kalksteins würde sich für un- 
sere Beispiele ergeben: 
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Kohlensäuremenge, welche in 
. Summe in den Gichtgasen fehlt, 
also in CO umgewandelt ist, beträgt, 
wie S. 652 gezeigt, beim Gang auf 
Nr. III ER 1 
Angenommen, 75% der GO: des Möllers 
sei in GO umgewandelt, so fehlt aus 
diesem Grunde N LE SDI FIN 
Differenz, welche entweder aus der 
directen Reduction des Fe2O3 durch 
C stammt oder aus der Rückkoh- 
lung der CO2 durch & zu (O 124kg 93kg 


Diese, den Wärmeverlust aus ungünstiger 
Reductionsweise anzeigende Menge von GO3 ist 
im Vergleich zur Gesammtmenge CO,, welche 
im idealen Falle bei der Reduction FegO; + 3 CO 
—=2Fe-+ 3C0;, gebildet würde, nämlich 1092 
resp. 1108, gleich 

11,5% beim Gleveländer Ofen 
84» .» Harzer » 

Dieselbe Rechnung stellt sich beim Gang auf 

Roheisen Nr. I folgendermalsen: 


Glevoland Harz 
353 kg 671kg 


‚Cleveland Harz 

Redueirte Kohlensäure im ganzen 429 737 

75% der (O2 des Möllers redueirt 229 578 
also reducirte Kohlensäure aus Reduc- 

tion des Eisens 200 159 


also schädliche Reductionsweise des 


Eisens 18,3% 


Also bei Zugrundlegung der Hypothese, dals 
die Austreibung der Kohlensäure aus dem kohlen- 
sauren Kalk des Möllers bei einer solchen Tem- 
peratur vor sich geht, dafs der vierte Theil dieser 
Kohlensäure unzersetzt entweicht, während *°/ 
durch die darüber befindlichen glühenden Koks 
zu Kohlenoxyd reducirt werden, würde sich er- 
geben, dafs 


1. in dem grofsen englischen Ofen bei Er- 
zeugung von Roheisen. Nr. II 11,3% und bei 
Erzeugung von Nr. I 18,3% des Eisens unter 
Bildung von Kohlenoxyd reducirt werden; 

2. in dem kleinen deutschen Olen bei Er- 


14,3% 


zeugung von Roheisen Nr. HI nur 8,4% und bei 


Erzeugung von Nr. I nur 14,3% des Eisens 
unter Bildung von Kohlenoxyd reducirt werden. 

Gegen alle Erwartung giebt also in den vor- 
liegenden beobachteten Fällen der kleinere Hoch- 
ofen in bezug auf die Reductionsverhältnisse 
günstigere Resultate als der 2 bis 4 mal so 
grolse. 

Es wäre nun sehr interessant, wenn obige 
Hypothese durch ähnliche Berechnungen anderer 
Betriebsverhältnisse geprüft und danach modi- 
fieirt würde. Besonders solche Hochöfen, welche 
aus armen Erzen, aber ohne Verwendung von 
Schweilsschlacken oder kieseligen Magneteisen- 
steinen bei hohem Satze Puddeleisen erzeugen, 
dürften in dieser Beziehung Aufschlufs geben. 
Einstweilen dürfen wir aber aus den im Vorher- 
gehenden enthaltenen Berechnungen, wenn nicht 
mit absoluter Sicherheit, doch mit grölster Wahr- 
scheinlichkeit den Schlufs ziehen, dafs bei armen 


an 
de „2 u u A ei 
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- Erzen, deren Reducirbarkeit nicht durch leicht 
sclhmelzbare Schlackenbestandtheile beeinträchtigt 
ist, eine 24stündige Durchgangszeit voll- 
ständig hinreicht, um die möglichst günstigsten 
Reductionsverhältnisse zu erzielen. Bei reichen 
Erzen kann die Sache insofern eine andere 
werden, als bei denselben wegen des geringen 
Koksverbrauchs die reducirenden Gase verdünnter 
sind, also weniger energisch wirken und in- 
folgedessen einer längeren Durchgangszeit be- 
dürfen. Indessen haben wir allen Grund zu 
glauben, dafs dieser Umstand viel weniger in 
Betracht kommt, als man gewöhnlich -denkt. 

Bei armen Erzen mit bedeutendem Kalkzu- 
schlag kann man sogar einen Schritt weiter 
gehen und es für wahrscheinlich halten, dafs ein 
grolser Ofenraum, d. h. zu viel Cubikmeter pro 
Tonne Roheisen, den Reductionsverhältnissen, und 
also dem Koksverbrauch, nicht nur nicht nütz- 
lich, sondern direct schädlich‘ ist. 

Wir müssen uns stets vergegenwärtigen, dafs 
die vermehrte Geschwindigkeit des im Hochofen 
von unten nach oben ziehenden Gasstromes 
gleichzeitig einen ungünstigen und einen günstigen 
Einfluls ausübt. Die Bedingungen der Eisen- 
reduction werden ungünstiger insofern als die Eisen- 
oxyde im kälteren Theil des Ofens eine kürzere 
Zeit dem reducirenden Gasstrom ausgesetzt sind, 
dals also ein grölserer Procentsatz derselben im 
unteren Theil des ÖOfens unter Bildung von 
Kohlenoxyd reducirt werden muls. Die Bedin- 
gungen in betreff der Erhaltung der Kohlensäure 
der Beschickung werden aber gleichzeitig gün- 
stiger, je weniger diese Kohlensäure Zeit hat, 
aus den durchstrichenen Koksgichten Kohlenstoff 
aufzunehmen. 

Nun mufls man sich erinnern, dals von den 
1108 kg Kohlensäure, welche bei Erzeugung von 
1000 kg Harzer Roheisen Nr. III im günstigsten 
Fall Product der Reduction sein können, bei 
weitem der gröfste Theil in jedem Fall sicher 
ist (in unserm Beispiel bei 24stündiger Durch- 
gangszeit 87 %), dals dagegen die 770 kg Kohlen- 
säure der Beschickung bei sehr langsamem Gang, 
wie aus Bells Experimenten hervorgeht, jeden- 
falls vollständig verloren gehen, während bei 
schnellstem Gang des Hochofens Hoffnung auf 
_ Erhaltung von vielleicht der Hälfte ist. Würden 
wir also den Ofen viel langsamer betreiben, oder 
würden wir seinen Rauminhalt bedeutend ver- 
 grölsern, so wäre ‘Gefahr vorhanden, dafs die 
192 kg CO,, welche jetzt unversehrt aus der 
Gicht entweichen, mit einem Wärmeverlust von 
1076 W.E. zu CO reducirt werden, während 
es fraglich ist, inwieweit dieser Verlust durch 
eine vollständigere Reduction des Eisenoxyds im 
oberen Theil des Hochofens aufgewogen würde. 
In unserm Beispiel könnte der Gewinn durch 
letztere im günstigsten Fall nur 93 kg CO, ent- 
sprechend 521 W.E. betragen. 
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Wenn nun auch diese Zahlen, weil sie eine 
unbewiesene Hypothese euthalten, nich mafsgebend 
sind, so geht doch daraus hervor, dafs wir bei 
einem Möller ımit bedeutendem Kohlensäuregehalt 
sehr bald eine Gangart des Hochofens erreichen, 
wo. vermöge der beiden Reactionen gewährten 
Zeitdauer‘ der Schaden, welcher durch vollstän- 
digere Reduction der Kohlersäure des Möllers 
entsteht, grölser ist als der Nutzen, welcher durch 
längere Einwirkung des Kohlenoxyds auf die 
Erze bewirkt wird. 

Es liegt daher auch sehr nahe, zu vermuthen, 
dals wir mit der 24stündigen Durchgangszeit 
noch keineswegs an der Grenze einer rationellen 
Beschleunigung der Roheisenproduction angelangt 
sind, sondern damit noch erheblich weiter gehen 
können, wenn es die übrigen Einrichtungen der 
Hochofenanlage, also namentlich Kessel und Wind- 
erhitzer erlauben. Hierfür spricht in unserm 
Falle erstens die Erfahrung, dals eine Verkürzung 
der Durchgangszeit von 30 Std. auf 24 Std. durch- 
aus keinen Nachtheil im Koksverbrauch gebracht 
hat, und zweitens die, dals bei denselben Erzen 
im Holzkohlen-Hochofen sogar eine Durchgangs- 
zeit von 17 Std. bei Erzeugung von tiefgrauem 
Eisen die besten Resultate giebt. 

Ehe wir die Frage der Ofengrölse verlassen, 
haben wir noch an der Hand unserer Beispiele 
die Behauptung zu untersuchen, dafs der grö- 
fsere Hochofen eine bessere Ausnützung der in 
den aufsteigenden Gasen enthaltenen Wärme be- 
wirke. 

Nun zeigt schon die Temperatur der Gicht- 
gase, welche bei beiden Roheisenqualitäten beim 
grölseren Ofen gröfser ist als beim kleinen, dals 
dem nicht so sein kann. Da jedoch diese Tem- 
peratur wegen des verschiedenen Wassergehalts 
der Gase keinen genauen Malsstab der im Hoch- 
ofen abgegebenen Wärmemenge bildet, so folgen 
nachstehend die genauen Zahlen, welche eben- 
falls zeigen, dafs die Wärmeabgabe der Gase in 
dem kleineren Ofen mindestens ebenso vollkommen 
ist wie in dem grölseren. 


Roheisen Nr. | Roheisen Nr. Ill 
(leveland Harz leveland Harz 
W.E. W.E. W.E. W.E. 
Wärmegehalt der Gase 704. 799 542: 542 


Verdampfungswärme des 
Wassers . . . 107 - 204 :107. 199 


Wärme der Gase vor der 


Entfernung des Wassers 811 1003 649 741 
GesammterWärmeempfang _ 
des Hochofens . 3439 4542 3111 4092 


Also Wärmeabgabe durch 
Wasserverdampfung und 
Kichtgasen a 53 

Oder Ausnützung d. Wärme 
auf wasserfreies Beschik- 
kungsmaterial bezogen 76,42 77,87 79,14 81,82 

Dieses Resultat könnte im ersten Augenblick 
befremden, da das natürliche Gefühl voraussetzt, 
dals die Wärmeabgabe um so vollständiger ist, 
je mehr kaltes Material von den Gasen bestrichen 


% Q 


% ß 
22,13 20,86 18,12 
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wird. Indessen hat schon Bell in seinen Ab- 
handlungen an verschiedenen Stellen nachge- 


wiesen, dafs es ein Irrthum ist, wenn man glaubt, 
die gröfsere Höhe eines Hochofens müsse eine 
Abnahme der Temperatur der Gichtgase bewirken. 
Er zeigt, wie in dieser Beziehung zwischen den 
mälsig hohen und den höchsten Oefen des Cleve- 
land-Distrikts kaum ein Unterschied besteht, und 
bestreitet schon aus diesem Grunde den Vortheil 
der letzteren. Uebrigens ist es ja schon dem 
gewöhnlichen Verstande einleuchtend, dafs in der 
Frage der Ausnützung der Wärme des im Hoch- 
ofen aufsteigenden Gasstromes die Erhöhung 
des Erzsatzes und die Verminderung der 
Menge der aufsteigenden Gase dadurch, 
dafs ein Theil der für den Hochofen benöthigten 
Wärmemenge durch erhöhte Windtemperatur an- 
statt durch Verbrennung von Koks beigebracht 
wird, eine sehr viel wichtigere Rolle spielt als 
der Ofenraum. Aufserdem ist aber durch die 
Untersuchungen von Bell und Gruner nachge- 
wiesen, dafs in der mehrerwähnten Reaction 
2C0 = + CO, im oberen Theil des Hoch- 
ofens eine Wärmequelle vorhanden ist, welche 
überhaupt das Herabgehen der Temperatur der 
Gichtgase unter ein gewisses Minimum unmöglich 
macht. 


Damit können wir die Frage des Ofenraums, 
resp. der Durchgangszeit der Erze verlassen und 
zu dem zweiten Punkt übergehen, in bezug auf 
welchen im Eingang gesagt wurde, dafs unsere 
Wärmeberechnungen besonders lehrreich seien. 


Es ist dies der Vergleich der Wärmever- 
theilung bein Betrieb auf Roheisen Nr. IIl und 
auf Nr. I. Worin unterscheiden sich diese Be- 
triebe und was ist der Grund dieses Unterschieds? 
Der Unterschied des Wärmeverbrauchs, soweit 
derselbe im Unterschied der Eisenqualität be- 
gründet ist, ist in beiden Fällen ein sehr ge- 
ringer und würde nicht dem Unterschied im Koks- 
verbrauch im einen Fall von 125 kg, im andern 
von 180 kg auf 1000 kg Roheisen erklären, 
denn er beträgt vermöge des Mehrgehalts von 
Nr. I an Silicium im einen Fall 70, im andern 
54 W.E., was nur einem Mehrkoksverbrauch 
von 31 beziehungsweise 26 kg entspricht. Der 
Hauptunterschied ist vielmehr in den wärmeren 
Gichtgasen und in einem grölseren Procentsatz 
der ungünstigeren Reductionsweise des Eisen- 
oxyds, mit anderen Worten einer Mehrreduction 
von Kohlensäure, zu finden. 


Es beträgt der Mehrverbrauch an Wärme 
beim Betrieb auf Nr. I im Gegensatz zum Be- 
trieb auf Nr. Ill: 


Cleveland Harz 
durch wärmere G'chtgase 162W.B. 257 WR. 
durch ungünstigere Eisenreducetion. 118 » 101 » 
durch vermehrte Silieium-Reduction 70 » 54 » 

im ganzen 350W.E. 412-W.R. 
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Hieraus ist deutlich zu erkennen, dafs der 
Unterschied zwischen beiden Betrieben einfach 
der ist, dafs beim Betrieb auf Nr. I der ganze 
Ofen von unten bis oben wärmer gehalten wer- 
den muls. Die Folge ist also zunächst die, dals 
die unten erzeugten Gase keine Gelegenheit 
finden, ihre Wärme ebenso vollständig an die 
Füllung des Ofens abzugeben wie beim Betrieb 
auf Nr. II, der Ueberschuls mufs also in den 
Gichtgasen zum Vorschein kommen. Zweitens 
aber wird durch die grölsere Erwärmung des 
ganzen Ofens diejenige Zone grölser, in welcher 
eine Kohlung der aus der Eisenreduction ent- 
standenen Kohlensäure stattfindet. Hierdurch 
tritt also der zweite Wärmeverlust ein. 


Es bleibt also nur noch zu erklären, warum 
denn die Verbrennungstemperatur beim Betrieb 
auf Nr. I höher gehalten werden muls als bei 
Nr. Il. Es giebt zwei Möglichkeiten, welche 
beide dasselbe Resultat herbeiführen. Erstens 
ist es möglich und wird meist angenommen, dafs 
die Reduction von Kieselsäure eine höhere Tem- 
peratur erfordert als die von Eisen, und dals 
daher desto mehr Silicium reducirt wird, je höher 
die Temperatur im Schmelzraum ist. Dies würde 
die oben dargestellten Thatsachen des. Wärme- 
verbrauchs im Hochofen vollständig erklären. 
Es ist aber auch möglich — und dies scheint 
dem Verfasser wahrscheinlicher — dafs in beiden 
Fällen, beim Betrieb auf Nr. I und bei dem auf 
Nr. II gleich viel Silicium reducirt wird, dafs 
aber ım einen Fall, beim Betrieb auf Nr. Il im 
Moment der Schmelzung ein gröfserer Theil von 
Silicium durch die in der Schlacke vorhandene 
letzte Spur von Eisenoxyd verbrannt wird. Bis 
auf einen gewissen Grad geht sicherlich diese 
Reaction auch bei Production von Nr. I vor sich, 
aber in einem viel geringeren Grad als bei Nr. II. 
Es ist nach dieser Anschauung die höhere Tem- 
peratur des ganzen Ofens beim Betrieb auf Nr. I 
nicht deshalb nöthig, weil eine höhere Ver- 
brennungstemperatur erforderlich ist, sondern 
weil die letzten Spuren des Eisens in den Erzen 
um so vollständiger reducirt werden, je gröfser 
die Zone der warmen Reduction, d.h. derjenigen, 
deren Resultat Kohlenoxydbildung ist, im Hoch- 
ofen ist. In ihrem Resultat kommen jedoch die 
beiden Anschauungen ganz auf dasselbe hinaus. 
Einen Grund zum langsameren Arbeiten bei 
Nr. I als bei Nr. Ill liefert weder die eine noch 
die andere Theorie. 


So haben wir denn als Resultat unserer bis- 
herigen Betrachtung festzuhalten: 


Der grölsere englische Hochofen_ bietet 
dem kleineren deutschen gegenüber zum min- 
desten bei armen Erzen keinerlei Vortheile, 
und zwar 

weder Vortheile, entspringend einer günsti- 

geren Eisenreduction; 
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noch Vortheile, hervorgehend aus einer 
besseren Ausnützung der Wärme der aufstei- 
genden Gase; 
es steht im Gegentheil zu befürchten, dafs ein 
grölserer Ofenraum pro Tonne Roheisen bei 
‚einem kalkreichen Möller Nachtheile mit sich 
bringt! 

Nachdem somit die häufig gehörte Behaup- 
tung, dafs die nordenglischen Hochofenanlagen 
zur Erzeugung von Gielserei-Roheisen den ent- 
sprechenden deutschen durch ihre bedeutend 
grölseren Oefen überlegen seien, als durchaus 
falsch zurückgewiesen ist, bleibt uns übrig zu 
untersuchen: 

Was sind denn die Vortheile, welche dem 
englischen Ofen erlauben, die 1000 kg Roheisen 
Nr. Il mit einem um 495 kg geringeren Koks- 
aufwand, oder mit einem um 373 kg geringeren 
Kohlenstoffaufwand darzustellen ? 

Wir finden bei näherer Betrachtung folgende 
vier Vortheile der nordenglischen Verhältnisse 
gegenüber den -meisten deutschen und insbeson- 
dere gegenüber den im Vorhergehenden betrach- 
teten Harzer Oefen: 

1. Geringerer Eisengehalt des deutschen Erzes ; 

2. Grölserer Kalkgehalt der deutschen Schlacke; 

3. Verwendung gerösteter Erze in England; 

4. Höhere Windtemperatur des englischen 
Öfens. 

Betrachten wir nun im einzelnen die relative 
Bedeutung dieser vier Vortheile in bezug auf 
Kohlenstoff-Ersparnils. 


1. Die Nachtheile des 


Der sofort in die Augen springende Nach- 
theil des deutschen dem englischen Ofen gegen- 
über ist der geringere Eisengehalt der Erze oder 
- genauer gesprochen der grölsere Gehalt der Harzer 
Erze an schlackengebenden Bestandtheilen. Wenn 
wir diesen Nachtheil genau in Zahlen ausdrücken 
wollen, so müssen wir denselben von den zu- 
fällig begleitenden Umständen getrennt betrachten. 
Wir müssen daher, um für beide Oefen im 
übrigen gleiche Verhältnisse zu haben, für einen 
Augenblick annehmen, dafs die Röstung der eng- 
lischen Erze nur die an Eisenoxydul gebundene 
Kohlensäure verjagt hatte, dafs dagegen der in 
den Erzen enthaltene Kalkstein seine Kohlensäure 
unversehrt behalten hälte; wir müssen ferner 
annehmen, dals das Product der Schmelzung 
der Harzer Erze ebenso wie das der Gleveländer 
Erze eine Schlacke von 40% Kalk incl. Mag- 
nesıa wäre. 

Unter diesen Voraussetzungen berechnet sich 
der Wärmeverbrauch zum Zweck der Schlacken- 
bildung in beiden Fällen wie folgt: 


armen Eisensteins. 


Cleveland Harz 


Schlackenmenge pro 1000 kg Roh- 


eisen . . 1475kg 1783 kg 
wovon 40% Cao + 1x0 ee EUR,“ 792 » 
and.kO0E ram Abe r 024 > 


Also der Wärmeverbrauch pro Kilogramm 
Roheisen: Cleveland Harz Differenz 
W.E. W.E. W.E. 
für Schlackenschmelzung . . 811 981 170 
für Austreibung der Kohlen- 
ERTEILT RR I u] 528 17 
für Reduction von 75% die- 
N ET 712 185 
432 


Es würden also unter sonst gleichen Ver- 


hältnissen wegen der grölseren Menge von 
schlackengebenden Bestandtheilen der Erze im 
Harzer Ofen 432 W.E. mehr verbraucht wer- 


den. Da nun dieser Wärmeverbrauch nur durch 
die Verbrennung einer entsprechenden Menge 
Kohlenstoff vor den Formen zu Kohlenoxyd aus- 
geglichen werden kann, so erfordert derselbe 
einen Mehrverbrauch von 


432 € 
2473 1000 = 175 kg Kohlenstoff auf 1000 kg 
Roheisen. 


Man sieht, wie falsch es wäre, den grölseren 
Brennmaterialverbrauch des deutschen Ofens le- 
diglich auf die ärmeren Erze zu schieben. 


2. Die Nachtheile der kalkreicheren Schlacke. 


Unsere Beispiele zeigen die auffällige That- 
sache, dafs die englischen Oefen bei Erzeugung 
derselben Qualität Roheisen mit einer Schlacke 
von 40% Kalkgehalt auskommen, wo die deut- 
schen mindestens 50% gebrauchen. Es scheint 
dieser Unterschied bei Giefserei-Roheisen ganz 
allgemein zu bestehen. Soviel dem Verfasser 
bekannt, arbeiten sämmtliche in Deutschland auf 
srobkörniges Gielserei-Roheisen gehende Hoch- 
öfen mit einer einzigen Ausnahme mit einer 
Schlacke, welche mindestens 50% Kalk (Mag- 
nesia als Kalk gerechnet) enthält, während aller- 
dings die auf Bessemer-Roheisen ähnlicher Koh- 
lungsstufe arbeitenden deutschen Oefen mit 40% 
und weniger Kalkgehalt auskommen, Man hört 
hie und da die Meinung aussprechen, dals dieser 
Unterschied eine willkürliche Sitte der deutschen 
Hochöfner sei, oder dafs wenigstens nur das 
Bestreben, ein dem schottischen ähnliches Grob- 
korn zu erzeugen, zu dieser überkalkreichen 
Schlacke geführt habe. Der Verfasser versichert 
daher ausdrücklich, dafs dem nicht so ist, dals 
es vielmehr bei fast allgemein in ‘Deutschland 
herrschenden Verhältnissen, wo der Thonerde- 
gehalt der Schlacke nur 8 bis 11% beträgt, 
und wo dieselbe keinen nennenswerthen Gehalt 
von Mangan hat, eine absolute Unmöglichkeit ist, 


auch nur ein Korn ähnlich dem Englischen 
Nr. II zu erzeugen, wenn die Schlacke weniger 
als 50% Kalk enthält. Da nun die einzige 


deutsche Hütte, wo dies nicht zutrifft, zugleich 
analog den Cleveländer Verhältnissen, einen sehr 
viel gröfseren Thonerdegehalt der Schlacke zeigt, 
so steht der Verfasser nicht an, zu behaupten, 
dafs dieser Thonerdegehalt der Erze vor dem 
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übermäfsigen Kalkzuschlag schützt und daher als 
günstiges Moment zu betrachten ist. In 
diesen Fällen würde also die Thonerde_ theil- 
weise als Basis auftreten, und die Regel, dals 
Gielserei-Roheisen eine sehr basische (etwas ba- 
sicher als Singulosilicat) Schlacke erfordert, 
könnte bestehen bleiben. 

Wir können jedoch hier nicht der Frage 
ausweichen: Warum kommen denn die Bessemer- 
hütten bei gleichem Korn und bei gleichem Si- 
lieium- und Kohlenstoffgehalt mit einer saureren 
Schlacke aus? Warum arbeiten denn weder die 
schottischen Oefen noch die des englischen Hä- 
matit-Distriets mit so übermäfsig basischer 
Schlacke? Es wäre wohl der Mühe werth, dals 
diese Fragen näher studirt würden und bestimmte, 
durch zahlreiche Analysen bekräftigte Antworten 
erhielten. Der Verfasser beantwortet sie fol- 
sendermalsen, ist aber leider nicht in der Lage, 
seine Ansicht durch Analysen beweisen zu können: 
Der einzige Grund der Basicität der Schlacke bei 
Darstellung von grauem KRoheisen ist der 
Schwefelgehalt der Beschickung. Man- hört 
häufig die Behauptung, dals das Bedürfnils einer 
schwerschmelzbaren Schlacke die Veranlassung 
zu dem hohen Kalkzuschlag sei. Wenn dem so 
wäre, so könnte diesem Bedürfnifs ebenso gut, 
aber in fast allen Fällen viel billiger, durch eine 
hochsilieirte Schlacke genügt werden. Die Holz- 
kohlen-Hochöfen beweisen, mit wie viel gerin- 
gerer Schlackenmenge und infolgedessen mit 
wie viel geringerem Brennmaterialverbrauch man 
dann auskäme. In Holzkohlen-Hochöfen hat man 
es nur mit dem meist unbedeutenden Schwefel- 
gehalt der Erze, nicht aber mit dem des Brenn- 
materials zu thun. Nur deshalb, nicht aber 
aus Gründen der Leicht- oder Schwerschmelz- 
barkeit ist es möglich, bei einer Schlacke von 
25% Kalkgehalt aus denselben Erzen, welche 
im Kokshochofen 50% Kalkgehalt der Schlacke 
erfordern, im Holzkohlen-Hochofen tiefgraues 
Eisen zu erzeugen. Es ist aber klar, dafs bei 
einer solchen Schlacke keine Bildung von Schwefel- 
calcium stattfinden kann, sondern dals aller in 
den Erzen enthaltene Schwefel, soweit er nicht 
mit den Gichtgasen entweicht, ins Eisen über- 
geht. Darum ist aber auch das Holzkohleneisen 
in bezug auf Graphitausscheidung und Korn so 
sehr empfindlich gegen einen geringen Schwefel- 
gehalt der Erze! 

Lälst man aber den Schwefelgehalt der Koks 
als Ursache der Nothwendigkeit einer basischen 
Schlacke gelten, so läfst es sich verstehen, 
warum bei Bessemereisen, welches in Deutsch- 
land stets mit manganhaltiger Schlacke erblasen 
wird, eine geringere Basieität erforderlich ist als 
bei Gielsereieisen. Es ist ja bekannt, wie das 
Mangan überall die schädlichen Einwirkungen 
des Schwefels neutralisirt. Derselbe Grund liegt 
bei den schottischen Hochöfen vor. Aber über- 
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haupt sind die Koks in England meist weniger 
schwefelhaltig als in Deutschland, und damit 
mag es zusammenhängen, dafs durchgängig in 


England mit weniger kalkreicher Schlacke ge-. 


arbeitet zu werden braucht. 

Nach dieser Abschweifung gehen wir wieder 
auf unsern speciellen Fall zurück und versuchen 
den Nachtheil in Zahlen auszudrücken, den der 
Harzer Ofen dadurch erleidet, dals er genöthigt 
ist, eine Schlacke mit 50% anstatt mit 40 % 
Kalk zu schmelzen. 

Dieser Nachtheil besteht erstens in der ver- 
möge des höheren Kalkzuschlags vergröfserten 
Schlackenmenge und zweitens in der hierdurch 
vergrölserten Menge von Kohlensäure, welche 
mit Wärmeverlust ausgetrieben und zu 75% zu 
Kohlenoxyd redueirt werden muls. 

Wir erhalten nämlich, wie schon oben be- 
rechnet, als Wärmeverbrauch 

bei40% Kalk. bei50% Kalk Differenz 


W.E. W.R. W.E. 
für Schlackenschmelz. 981 1089 108 
für Austreibung der 
CO: . de 656 126 
für Reduction von 
75% CO: . 712 886 174 
408 
Dieser Mehrverbrauch an Wärmeeinheiten 


entspricht 
Kohlenstoff vor den Förmen. Der Schaden, 
welchen der Harzer Ofen dem englischen gegen- 
über dadurch erleidet, dals er genöthigt ist, mit 
einer Schlacke von 50% Kalk anstatt mit einer 
solchen von 40% zu arbeiten, ist also fast genau 
ebenso grols als derjenige, welcher durch die 
sröfsere Armuth seiner Erze hervorgerufen wird. 

Es mag dieses Resultat der Berechnung 
manchem Praktiker unglaublich erscheinen, da 
man häufig der Meinung ist, ein wenig melır 


oder weniger Kalkzuschlag mache für den Koks-. 


verbrauch pro Tonne Roheisen nichts aus. Man 
hüte sich jedoch vor vorschnellem Urtheile und 
bedenke, wie schwierig es im einzelnen Falle der 
Praxis ist, so lange es sich nicht um bedeutende 
Unterschiede handelt, die Folgen einer kleinen 
Aenderung im Satze richtig zu beurtheilen. Der 
Verfasser verweist in dieser Hinsicht nochmals 
auf die günstigen Resultate der sauren Schlacke 
der Holzkohlen-Hochöfen. 


3. Verwendung gerösteter Erze in England. 


Im Gleveland-Distriet ist es fast ausnahmslos 
Sitte, den Eisenstein zu rösten, ehe er dem 
Hochofen überliefert wird. Der {Hauptgrund 
hierfür ist aber nicht in der Absicht zu suchen, 
dals der in den Erzen enthaltene kohlensaure 
Kalk gebrannt werden soll, sondern darin, dafs 
das in den Erzen enthaltene kohlensaure Eisen- 
oxydul in Eisenoxyd verwandelt werden soll. 
In den Harzer Erzen ist aber, wie überhaupt in 


den deutschen Erzen, welche zu Gielserei-Roh- 


ä 


einem Mehrverbrauch von 165 kg 


ah Tue Une An u ne nl an an 
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eisen verwendet werden, das Eisen nicht an | werden. Der Vortheil, welcher daher aus dieser 
Kohlensäure gebunden, sondern von vornherein | Quelle dem englischen Ofen gegenüber dem 
als Oxyd in die kalkige oder kieselige Masse | deutschen erwächst, beträgt also: 


eingesprengt. Eine Röstung könnte also hier nur 
den Zweck haben, die Kohlensäure des in den 
Erzen enthaltenen Kalkes zu verjagen. Wenn 
wir somit beide Fälle vergleichen, so haben wir 
als Vortheil des englischen Betriebes dem deut- 
schen gegenüber nur den kleineren Vortheil ins 
Auge zu fassen, welcher durch vorherige Ver- 
treibung der Kohlensäure des in den englischen 
Erzen enthaltenen kohlensauren Kalks entsteht. 
Nun ist es aber bekanntlich eine offene 
Frage, ob überhaupt durch Brennen des Kalk- 
steins für den Hochofen ein Vortheil entsteht, 
L. Bell hat längst überzeugend nachgewiesen, 
dals dieser Vortheil nothwendigerweise ein sehr 
geringer sein muls: der-gebrannte Kalk hat im 
oberen Theil des Hochofens hinlänglich Gelegen- 
heit, Kohlensäure aufzunehmen. Die bei dieser 


Gelegenheit entwickelte Wärmemenge nützt aber 
dem Hochofen 


gar nichts, weil sie eben im 
obersten Theil desselben entwickelt wird und un- 
benutzt in den Gichtgasen entweicht. Dagegen 


_ wird der hierbei gebildete kohlensaure Kalk im 


der 


unteren Theil des Ofens zum zweitenmal ge- 
brannt werden müssen, welche Reaction ganz 
denselben Wärmeverlust hervorruft, wie wenn 
der Kalk nie gebrannt gewesen wäre. Ein 
Wärmegewinn wird also durch Brennen des 
Kalkes nur insoweit eintreten, als ein Theil des 
gebrannten Kalks — etwa aus Mangel an Zeit — 
der Einwirkung der Kohlensäure entgeht. Im 
Maximum, also wenn sämmtlicher gebrannter 
Kalk der Einwirkung der Kohlensäure im oberen 
Theil des Hochofens entginge, berechnet sich 
Wärmegewinn, welcher dem Gleveländer 
Hochofen durch Brennen des in den Erzen ent- 
haltenen kohlensauren Kalks zu gute kommt, wie 
folgt: 


bei gerösteten heiungerösteten 


Brzen Brzen Differenz 

W.E. W.E. W.E. 

für Austreibung der CO: . 260 451 191 
für Reduction von 75% (O2 348 539 185 
Austreibung von HO . . . 28 56 28 
404 


Die Ersparnils, welche im Cleveländer Hoch- 
ofen durch Röstung der Erze dem Harzer gegen- 
über im höchsten Fall erzielt sein kann, be- 
rechnet sich also pro 1000 kg Roheisen auf 
404 Wärmeeinheiten oder 163 kg vor den 
Formen verbrannten Kohlenstoffs. 


4. Höhere Windiemperatur des englischen Hoch- 
ofens. 


Der Gleveländer Hochofen, welchen wir als 
Beispiel gewählt haben, wird mit einem um 
85°C. hölier erhitzten Wind als der Harzer 
Öfen betrieben. Wir haben nun Seite, 650 be- 
rechnet, dafs dem ersteren durch jeden Tempe- 
raturgrad des Windes 1,214 W.E. zugeführt 

XI. s 


85.1,214 = 105 W.E. = 42 kg Kohlenstoff. 


Recapituliren wir die im Vorstehenden be- 
trachteten vier Vortheile des englischen Hoch- 
ofens, so erhalten wir als theoretischen Minder- 
verbrauch an Kohlenstoff vor den Formen: 


l. wegen höheren Eisengehalts der Erze 175 kg 

2. wegen kalkärmerer Schlacke. 165 » 
3. wegen Röstung der Erze im Maximum 163 » (?) 

. 4. wegen heifseren Windes 42 » 

im ganzen 545 kg 

oder ohne Berücksichtigung "des zweifel- 

haften Röstgewinnes. WE FREE LS 

Damit sind wir aber mit unserer Betrach- 


tung noch nicht zu Ende. Gesetzt den Fall, es 
findet aus irgendwelchem Grunde in der Arbeit 
des Hochofens ein Minderverbrauch von Wärme 
statt, und es wird infolgedessen das berechnete 
Quantum Koks vor den Formen weniger ver- 
brannt, was ist die nächste Folge davon? Doch 
offenbar die, dals in den Gichtgasen eine ent- 
sprechend geringere Menge von Gasen entweicht, 
dals also hierdurch ein neuer Wärmegewinn 
entsteht. Legen wir z. B. die obige Zahl 382 
zu Grunde, so entspricht diese Mehrverbrennung 
einer Vermehrung der Gichtgase pro 1000 kg 
Roheisen um 


891 kg CO enthaltend . 
und 1690 kg N enthaltend 


im ganzen um 


66 W.E. 
137 >» 


203 W.E. 


Der hierdurch erzielte Gewinn entspricht 
wieder 82 kg Koks, deren Minderverbrauch 
wieder eine Gichtgasverminderung zur Folge hat, 
und so würde das Spiel weitergehen. Wir 
können uns jedoch ersparen, diese Betrachtung 


mit Integralrechnung weiter zu verfolgen, da 
diesem ganzen Wärmegewinn von 203 W.E. 
und den folgenden Gliedern der unendlichen 


Reihe ein fast genau gleich grolser Wärmever- 
lust zur Seite steht. Sobald nämlich der Koks- 
verbrauch vor den Formen kleiner wird, so wird 
auch die Windmenge und demzufolge die durch 
den Wind beigebrachte Wärmemenge kleiner. 
In unserm Beispiele veranlafst der Mehrver- 
brauch von 382 kg GC. einen “ebensolchen von 
2199 kg an Wind, welche zu 400°C. erhitzt 
eine Wärmemenge von 206 W.E. mit sich führen. 
Wir sehen also, dafs die Berücksichtigung des 
ersten Glieds der unendlichen Reihe von Wärme- 
gewinnen und Verlusten, welche aus dieser Be- 
trachtung hervorgehen, die oben gewonnene Zahl 


von 382 nur um vermindert, dafs also 


> 
2,478 
die Aenderungen, welche im Wärmehaushalt des 
Hochofens wegen Veränderung der Wind- und 
Gichtgasmenge entstehen, für unsere Beispiele 


2 
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ganz vernachlässigt werden können. Es mulste 
aber an dieser Stelle näher darauf eingegangen 
werden, weil eine solche Vernachlässigung bei 
höher erhitztem Wind (also namentlich bei stei- 
nernen Apparaten), wo man zugleich niedrigere 
Gichtgastemperaturen hat, nicht statthaft wäre. 

Der theoretische Minderverbrauch des Cleve- 
länder Hochofens dem Harzer gegenüber beträgt 
daher unter Voraussetzung der Hypothese, dafs 
75% der Kohlensäure der Beschickung zu Kohlen- 
oxyd reducirt werden, in Summe 

382 bis 534 kg Kohlenstoff 
eine vollständige oder gar keine 
angenommen 


je nachdem 
Sättigung des gebrannten Kalkes 
wird. 

Nun haben wir ferner aus den Gasanalysen, 
ebenfalls unter Voraussetzung der eben genannten 
Hypothese Seite 650 berechnet, dafs wegen un- 
sünstigerer Eisenreduction des Gleveländer Ofens 
(11,4% des Eisens unter CGO-Bildung redueirt 
gegenüber 8,4% beim Harzer Ofen) der letztere 


70 kg Koh- 


] 
5 5 —— fi 
51. 5,607 174 W.E. oder 5.473 


Ferner entnehmen 
einen Unterschied in 


lenstoff mehr verbraucht. 
wir unserer Wärmetafel 


dem Verlust durch Wärmeausstrahlung und Ab-. 


gabe für Kühlzwecke zu Ungunsten des englischen 
ÖOfens von 250 W.E. oder 101 kgC. 

In Beantwortung der Seite 659 gestellten 
Frage können wir somit den Unterschied im 
Wärmehaushalt beider Hochöfen in folgenden 
sechs Posten zur Darstellung bringen: 


A. Der englische Ofen braucht weniger pro 1000 kg 
Roheisen: 


Kohlenstoff 
1. wegen reicheren Erzes. 175 kg 
2, wegen kalkärmerer Schlacke . 165 >» 
3. wegen vorheriger Röstung der 
Erze (als Differenz berechnet) 139 » 


4. wegen heifseren Windes . . 42 » 


521] >» 
B. Der englische Ofen braucht dagegen mehr 
pro 1000 kg Roheisen: 
Kohlenstoff 
5. wegen ungünstigerer Reduction 47 kg 
6. wegen grölserer Ausstrahlung 
infolge langsameren Ganges 101 » 


148 » 


Die Summe A der Vortheile abzüglich der 
Summe B der Nachtheile des englischen Ofens 
ergiebt wieder die Zahl 373 zu Gunsten des 
englischen Ofens, was genaü dem thatsächlichen 
Unterschied des Kohlenstoffverbrauchs, wie er 
Seite 659 angegeben wurde, entspricht. 

Hierbei möge man sich erinnern, dafs die 
Posten 1, 2, 4, 5 sich einfach aus den Seite 647 
zu Grunde :gelegten thatsächlich beobachteten 


„STAHL UND EISEN.“ 


December 1883. 


Zahlen berechnen, (wenn man nur die Seite 656 
motivirte Hypotliese gelten läfst, dafs °?/ı der CO, 
der Beschiekung zu CO reducirt werden), wäh- 
rend die Posten 3 und 6 nur durch Differenz 


gefunden, also wenig zuverlässig sind. 


Nutzanwendung auf die Verhüttung armer Erze 
in Deutschland. 


Nachdem im Vorhergehenden der Vergleich 
des Hochofenbetriebs zwischen einem von den 
angesehensten Fachmännern Englands als normal 
betrachteten Hochofen des Gleveland-Distriets bis 
in alle Einzelheiten auf wissenschaftlicher Grund- 
lage durchgeführt worden ist, bleibt uns übrig, 
die Nutzanwendung dieses Vergleichs auf unsere 
deutschen Verhältnisse zu ziehen. 

Zuvörderst freuen wir uns, durch die Rech- 
nung deutlich gezeigt zu haben, dafs der deutsche 
Hochofen keinesfalls schlechter, in einiger 
Hinsicht sogar besser arbeitet als der englische, 
Sodann ersehen wir aus unserer Rechnung, dals 
wir uns daran gewöhnen müssen, bei den bis- 
her üblichen Einrichtungen der Hochofenwerke 
es als ein keineswegs ungünstiges, sondern im 
Gegentheil als ein ungewöhnlich günstiges Re- 
sultat anzusehen, wenn bei Verschmelzung eines 
Möllers von 24 bis 25% Eisen mit einem Koks- 


verbrauch von 1800 kg auf 1000 kg Giefserei- 


Roheisen Nr. I ausgereicht wird. 

Dennoch ist es unsere Pflicht, uns nach 
allen irgendwie Erfolg versprechenden Mitteln 
umzusehen, welche dazu dienen können, den 
hohen Koksverbrauch zu vermindern, und uns 
hierdurch der auch heute noch erdrückenden 
englischen Concurrenz zu erwehren. _Dazu aber 
kann uns die im Vorstehenden durchgeführte 
Rechnung einigermalsen behülflich sein. 

Dafs die Vergröfserung unserer Hoch- 


öfen auf das in England übliche Format nicht 


dazu dienen ‚kann, ein solches Ziel zu erreichen, 
glaubt der Verfasser hinreichend gezeigt zu 
haben, und er möchte es hier nochmals als 
seine Meinung aussprechen, dafs bei Verhüttung 
so armer Erze wie der hier ins Auge gefalsten 
ein Hochofen von 160 cbm Inhalt vollständig 
genügt, und dafs er es mit Hülfe der sogleich 
weiter zu besprechenden Verbesserungen der Be- 
triebseinrichtungen es für möglich und vortheil- 
haft hält, trotz der armen Erze mittelst derselben 
eine Production von mindestens 40000 kg grob- 
körnigen Gielserei-Roheisens täglich zu erreichen. 

Gehen wir nun an der Hand der im vorigen 
Abschnitt gewonnenen Resultate daran, die ein- 
zelnen Punkte zu besprechen, welche eine Ver- 
minderung des Koksverbrauchs in Aussicht 
stellen: 

1. Das höhere Ausbringen der Erze, welches 
beim Vergleich des Cleveländer und Harzer Ofens 
an der Spitze der Vortheile des ersteren steht, 
ist ein selbstverständlicher Vorzug, den Niemand 
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bestreiten wird. Es ist ebenso Sache des Berg- 
manns, das Erz so reichhaltig wie möglich an 
die Hütte zu liefern, wie es Sache des Hütten- 
manns ist, das Erz mit so wenig wie möglich 
Brennmaterial zu verhütten. Leider hat es allen 
- Anschein, dafs wir in Deutschland nicht wie in 
England in der Lage sind, ein Erz, welches ein 
- Möllerausbringen von 23 bis 24% in Aussicht 
stellt, zurückzuweisen, dafs wir vielmehr gerade 
auf solche Erze angewiesen sind, wenn wir 
ernstlich daran gehen wollen, das englische Gie- 
[serei-Roheisen in Deutschland zu verdrängen. 

2. Das Kapitel der kalkärmeren Schlacke ist, 
wie wir an unserm Beispiel Seite 660 sehen, 
ein so wichtiges, dafs auch kleine Verbesserungen 
in dieser Hinsicht nicht verachtet werden dürfen. 
Wir müssen uns also bei der Auswahl unserer 
Rohmaterialien stets folgender drei Umstände be- 
wulst bleiben, und können die Vortheile der- 
selben im voraus rechnungsmälsig festgestellt 
werden. 

a) Ein gröfserer Thonerdegehalt der Erze 
ist bei gleichbleibendem Ausbringen stets 
von Vortheil, weil derselbe, um so grölser 
erist, einen um so kleineren Kalkzuschlag 
erfordert; 

b) Reinheit des Kalkzuschlags ist über- 
aus wichtig, da der Wärmeverbrauch in- 
folge des durch kieselsäurehaltigen Kalk- 
stein hervorgerufenen Ueberschusses an Kalk- 
zuschlag in überraschendem Grade wächst. 

c) Bei Auswahl der Koks ist nicht nur die 
selbstverständliche Rücksicht auf Aschen- 
reinheit, Festigkeit und Trockenheit mals- 
gebend, sondern namentlich auch auf 
Schwefelarmuth zu sehen, weil die 
Schlacke um so weniger basisch zu sein 
braucht, je weniger Schwefel die Koks 
enthalten. 

3. Die Frage der Röstung der Erze und des 
Brennens des Kalkzuschlags ist eine sehr schwie- 
rige. So einig man darüber ist, dafs die Erze 
geröstet werden müssen, wenn sie die Kohlen- 
säure an das Eisen gebunden enthalten, so 
zweifelhaft wird der Vortheil, wenn die Kohlen- 
säure an den Kalk gebunden ist. 

Praktisch ist die Frage keineswegs allgemein 
entschieden. Im Gleveland-Distriet hält es L. Bell 
durch seine Versuche für bewiesen, dafs bei 
Hochöfen von 700 bis 1000 cbm Rauminhalt 
gar kein Vortheil durch Brennen des Kalksteins 
entsteht, während er bei kleineren Oefen die 
Möglichkeit eines kleinen Vortheils zugiebt. In- 
dessen stehen dieser Ansicht die Meinungen an- 
derer englischer Praktiker ‘entgegen. Auf der 
durchaus modernen eingerichteten Hütte des 
Herrn Samuelson bei Middlesbro’ wurde dem 
Verfasser dieses das dort regelmäfsig eingeführte 
Brennen des Kalksteins im Jahr 1873 als ein 
besonderer Fortschritt rühmend vorgeführt, und 


jedenfalls ist es Thatsache, das dasselbe im 
Cleveland-Distriet von einer Anzahl bedeutender 
Firmen Jahre hindurch für vortheilhaft gehalten 
wurde. Aus seiner eigenen Praxis kann der Ver- 
fasser anführen, dafs unvollständig durchgeführte 
Versuche, das sehr kalkreiche Harzer Erz für 
den Kokshochofen theilweise zu rösten, nicht er- 
muthigend ausgefallen sind, dafs dagegen beim 
Holzkohlen-Hochofen die Röstung entschiedene 
Vortheile gebracht hat und seitdem regelmälsig 
geübt wird. 

Theoretisch ist die Sache, wie wir 
oben gesehen haben, ebenfalls nicht zu ent- 
scheiden. Es ist als sicher anzunehmen, dafs 
der gebrannte- Kalk, sei er nun im Erz ent- 
halten oder für sich aufgegeben, im oberen 
kohlensäurehaltigen Theil des Hochofens wieder 
Kohlensäure aufnimmt und somit seines Vorzugs 
vor ungebranntem Kalk verlustig geht; aber 
inwieweit diese Reaction vollständig vor sich 
geht, darüber haben wir gar keinen Anhalt. 
Doch scheint es einleuchtend, dafs dieselbe um 
so vollständiger vor sich geht, je langsamer der 
Hochofen betrieben wird. Offenbar muls es für 
die gebrannten Erz- oder Kalkstücke einen Unter- 
schied machen, ob dieselben 60 bis 80 Stunden 
dem kohlensäurehaltigen Gasstrom ausgesetzt 
sind, wie in den englischen Oefen, oder nur 17 
bis 24 Stunden, wie in den Harzer Oefen. Es 
ist daher vom theoretischen Standpunkt recht 
wohl zu erklären, dafs man in der Praxis bei 
kleineren Hochöfen viel öfter einen Vortheil beim 
Brennen kalkhaltiger Erze oder des Kalksteins 
beobachtet hat als bei grolsen Oefen. 

Der Verfasser neigt sich daher der Ansicht 
zu, dals bei Verhüttung armer Erze ein Brennen 
des Zuschlagkalkes und der kalkhaltigen Erze 
grundsätzlich zu befürworten sei, zumal da die 
Ersparnifs hierdurch, wenn sie auch nur zum 
kleinsten Theil zur Wirkung kommt, bei den 
hier in Betracht kommenden Mengen von Kohlen- 
säure immer noch recht merkbar sein würde. 

"In dem oben betrachteten Beispiel des Harzer 
Öfens berechnet sich der Wärmegewinn, im 
Falle wirklich alle Kohlensäure der Beschickung 
durch das Brennen ausgetrieben wäre, und im 


schon 


Falle im Hochofen keine Wiederaufnahme von - 

Kohlensäure stattfände, wie folgt: 

Wärme zur Austreibung der CO, . 654 W.E, 
> » Reduction von 75% CO, 886 » 


>» Austreibung von HO . 70.» 
1610 W.E. 

welche Summe auf 1000 kg Roheisen - nicht 

weniger als 764 kg Koks entsprechen würde. 


n 


Es kann aber natürlich gar keine Rede da- 
von sein, dals dieser Gewinn auch nur annähernd 
zu gute gemacht werden könnte. L. Bell führt 
an, dafs bei den Kalköfen, welche auf den Hütten 
des Gleveland-Distriets zum Brennen des Zu» 
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schlagkalks benutzt werden, nur die Hälfte der 
Kohlensäure des Kalks ausgetrieben wird. Auch 
der Verfasser hat bei seinen Versuchen mit den 
kalkreichen Eisensteinen des Harzes die Erfah- 
rung gemacht, dals dieselben schon sehr gut ge- 
röstet sein müssen, wenn sie die Hälfte ihrer 
Kohlensäure verlieren sollen. Bei stärkerer Rö- 
stung tritt ein theilweises Schmelzen ein, welches 
für den Hochofen überaus schädlich wäre. 

Wenn wir nun ferner annehmen wollen, dafs 
bei raschem Ofengang, wie wir ihn hier über- 
haupt voraussetzen, die Hälfte des gebrannten 
Kalks unversehrt in den unteren Theil des Hoch- 
ofens gelangt, so kommen wir zu dem Resultat, 
dals der vierte Theil der eben berechneten 
Summe, also 402 W.E., zur Wirkung kommt. 
Dies würde immer noch einem Kohlenstoffge- 
winn von 162 kg oder einer Koksersparnils von 
190 kg pro 1000 kg Roheisen entsprechen — 
gewils ein Resultat, welches erstrebenswerth er- 
scheint, auch wenn es nicht ohne Unkosten er- 
reicht werden kann. 


Indefs erheben sich bei der Ausführung neue 
Schwierigkeiten. Mit welchem Brennmäterial soll 
die Röstung bewirkt werden? Irgendwelche Ab- 
fälle einer andern Fabrication, wie z. B. das 
ausgewasche Koksklein der Puddel- und Schweils- 
öfen, müssen von vorn herein ausgeschlossen 
bleiben, weil es durchaus verwerflich wäre, die 
ohnedies armen Erze durch kieselreiche Aschen- 
bestandtheile noch ärmer zu machen. Das 
Koksklein der Kokereien kommt schon sehr 
theuer und ist auch häufig noch zu aschenreich. 
Dasselbe ist der Fall bei roher Braunkohle. 
Steinkohle hat den weiteren Nachtheil, dafs sie 
den Schwefelgehalt des Röstgutes vermehren 
könnte. Eine rationelle Röstung könnte nach 
des Verfassers Ansicht nur mittelst Gasfeuerung 
bewirkt werden. Eine Benutzung der Gichtgase 
scheint jedoch nicht möglich, da die gesteigerten 
Anforderungen der ohnedies nöthigen steinernem 
Winderhitzer keine Hoffnung auf Ueberschuls an 
Gichtgas lassen, wenn auch die Abfangmethöde 
noch so vollkommen wäre. Die einzige Hoffnung 
auf billige Röstung würde also Generatorgas aus 
Steinkohlen oder Braunkohlen mit gleichzeitiger 
Theer- und Ammoniakgewinnung gewähren. 
Leider werden hierdurch die Anlagekosten wieder 
so hoch, dafs die Aussicht auf Geldersparnils 
durch Röstung von Erzen und Kalkstein immer 
geringer wird. Dieselbe muls daher zwar im 
Auge behalten werden, aber immer erst in letzter 
Linie, nachdem alle anderen Möglichkeiten der 
Koksersparnils ausgenützt worden sind. 


Dazu gehört aber ganz besonders: 

4. Die hochgradige Winderhitzung durch stei- 
nerne Apparate. Der Nutzen derselben wird 
nachgerade so allgemein anerkannt, dals wir uns 
darauf beschränken können, an der Hand unserer 
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Wärmetafeln den Grad der Koksersparnils zu 
berechnen, welcher von einer Erhöhung der 
Windtemperatur von 400° auf 700° GC. bei Ver- 
arbeitung der armen Harzer Erze zu Gielserei- 
Roheisen zu erwarten ist. Es soll hier bemerkt 
werden, dafs die Temperaturangabe von 400° 
bei den jetzt in Gebrauch stehenden eisernen 
Apparaten so zu verstehen ist, dals der Wind 
bei seinem Austritt aus den Apparaten reichlich 
420° G. Temperatur besitzt, da er Zink sofort 
schmilzt (411°), dafs dagegen die Abkühlung 
durch die Düsen gerade so stark ist, dafs Zink 
nicht mehr oder wenigstens nicht mehr in 
sämmtlichen Düsen schmilzt, aber sehr nahe am 
Schmelzpunkt steht. Die wirkliche Temperatur 
des mit den Koks zusammentreffenden Windes 
dürfte daher eher über als unter. 400°%G. stehen. 
Wenn wir also bei den steinernen Apparaten den 
Wind im Durchschnitt um 300° G. höher anneh- 
men, so muls derselbe nach der gewöhnlichen 
Messungsweise zwischen 700° und 800°C. schwan- 
ken, und dürfte damit bereits die höchstmögliche 
Leistung der steinernen Apparate erreicht sein. 
Dafs aber andererseits diese Leistung praktisch 
regelmälsig erreichbar ist, scheint dem Verfasser 
nach den englischen und americanischen Vor- 
gängen unzweifelhaft zu sein. In Deutschland 
hat man allerdings meistens nicht diesen Grad 
der Erhitzung erreicht, aber nur wegen mangel- 
hafter Einrichtung. Entweder man macht die 
steinernen Apparate zu klein, oder man verhin- 
dert ihre volle Ausnützung durch ungenügende 
Reinigung der Gase vor Eintritt in die Apparate. 
Letzterem Punkte hat man bisher viel zu wenig 
Aufmerksamkeit zugewendet, indem man sich 
darauf beschränkt hat, einfach die englischen 
Anlagen zu copiren. Dies ist aber gerade hier 
am wenigsten am Platz. Sowohl im westlichen 
Hämatit-Distriet wie in dem von Cleveland hat 
man es hauptsächlich mit stückreichen Erzen und 
mit überaus reinen und festen Koks zu thun, 
welche nicht entfernt so viel Gichtstaub geben 
wie unsere geringhaltigen deutschen Erze. 
Aulserdem verarbeiten die englischen Hochöfen 
fast durchgängig sehr trockene, die deutschen im 
Gegentheil sehr nasse Erze. Die Engländer können 
daher ungestraft ihre verhältnilsmälsig wasser- 
dampfarmen Gichtgase in ausgemauerten Röhren 
mit annährend ihrer ursprünglichen Wärme zu 
den Verbrennungskammern der Winderhitzer 
leiten, und bekommen doch eine rationelle Ver- 
brennung ohne beträchtliche Staubablagerung im 
Innern der Apparate. Bei uns ist es meistens 
ganz anders. Wohl hat man auf die ausgemau- 
erten Leitungen verzichlet in der richtigen Er- 
kenntnils, dafs die mitgebrachte Wärme der Gicht- 
gase nicht so viel nützt, als der in den höher 
erwärmten Gasen aufgelöste Wasserdampf schadet. 
Aber man wird den letzteren bei der unvollstän- 
digen Abkühlung in den grofsen Gasrohren doch 
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nicht los und bildet sich ein, man könne den 
schädlichen Staub durch einfaches Erweitern der 
Leitung und durch Umkehren der Stromrichtung 
entfernen. Beides sind halbe Mafsregeln, und 
man wird nicht eher den vollen Vortheil der 
steinernen Apparate, insbesondere der im übri- 
gen so rationellen Gowper-Apparate, ausnützen 
können, als bis man sich dazu entschlielst, 
systemalische Staubreiniger und Gaskühler*, 
welche täglich umgewechselt und gereinigt wer- 
den können, selbst mit einem Kostenaufwand 
von ca. 20000 «% zwischen Gasableitungsrohr 
und: Apparate einzuschalten. Mit solchen ver- 
sehen würde man aber auf irgendwelche Re- 
serve-Apparate vollständig verzichten können, und 
die steinernen Apparate würden ohne Reinigung 
und Reparatur ebenso lange aushalten können 
wie die Hochöfen selbst. 

Dies vorausgeschickt, gehen wir dazu über, 
den Nutzeffect der um 300° C. erhöhten Wind- 
temperatur für unser Harzer Beispiel zu berechnen. 

Die Berechnung der Vortheile des heilseren Win- 
des hat stets folgende Momente zu berücksichtigen: 

a) Dem Hochofen wird zwar durch den 
höher erhitzten Wind eine grölsere Menge 
von Wärmeeinheiten zugeführt, aber weil 
mit der hierdurch herbeigeführten Er- 
sparnils an Koks auch eine geringere 
Menge von Wind eingeführt wird, so 
wird auch eine entsprechend geringere 
Menge von Wärmeeinheiten für den Ofen 
nutzbar. Der Wärmegewinn durch höher 
erhitzten Wind ist also stets als Diffe- 
renz zweier Beträge zu berechnen. 

- b) Entsprechend der geringeren Windmenge 
ist auch der Wärmeaufwand für Zer- 
setzung der Feuchtigkeit der Luft geringer 
und ist also diese Ersparnifls zu der Er- 
sparnils (a) zu addiren. 

c) Die geringere dem Ofen zugeführte Wind- 
menge hat auch eine geringere Gichtgas- 
menge zur Folge, und diese Gichtgase 
treten kälter aus dem Öfen, weil eine 
kleinere Menge Gase ihre Wärme voll- 
ständiger an die Beschickung abgiebt als 
die grölsere. Es tritt also ein Wärme- 
gewinn und damit eine Koksersparnifs 
ein aus dem doppelten Grunde, dafs die 
Gichtgasmenge pro Gewichtseinheit Roh- 
eisen kleiner ist und der Wärmeverlust 

- pro Gewichtseinheit Gichtgase ebenfalls 
kleiner ist. Hierbei ist jedoch zu berück- 
sichtigen, dafs der aus dem zuletzt ge- 
nannten Grund erzielte Gewinn erfahrungs- 
mälsig sein Ende findet, sobald die Tem- 
peratur der Gichtgase (unsere trockenen 
Erze vorausgesetzt) in der Nähe von 
200° C, angekommen ist. 


* Siehe Patentanmeldung Nr, 2990 v. 13. Aug. 1883, 
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Setzen wir nun die vorliegenden Zahlen ein, 

so erhalten wir als Summe der Koksersparnils: 
l. Ersparnils für 1000 kg Gielserei-Roh- 
eisen Nr. III unter Voraussetzung der 

Seite 647 angeführten Bedingungen, je- 

doch einer Windtemperatur von 700° C. 

und einer Gichtgastemperatur von 215° C. 

Gesammtersparnifs: 220 kg Koks ent- 
haltend 85% = 187 kg GC. Dieses Quantum 
Kohlenstoff wird vor den Formen weniger ver- 
brannt, also erhält der Hochofen 187 . 2,473 = 
462 W.E. weniger als ın der Wärmetafel 
Seite 648 berechnet. 

Eine gleiche Summe mufs sich als Winder- 
verbrauch des Hochofens ergeben, wie sich aus 
folgender Berechnung ergiebt: 

Die 187 kg GC. erfordern zur Verbrennung 
234 kg O+ 765 N oder 999 kg trockene Luft. 
Letztere auf 400° GC. erhitzt, bringt dem Hoch- 
ofen 999 . 0,2377.400=951000 W.E., welche 
von der Wärmemengeder 8.650 zu 647.1000 W.E. 
berechneten Wärmemenge abzuziehen sind. Da 
aber der Wind auf 700° G. anstatt auf 400° erhitzt 
wird, so führt er dem Hochofen eine Wärme- 

FR 
Se — 966 W.E. zu. Es 
entsteht daher dem Hochofen direct aus dem 
höher erhitzten Wind eine Ersparnils pro Ge- 
wichtseinheit Roheisen von: 

(a) 966 — 647 = 319 W.E.; 
Analog der Berechnung Seite 650 ergiebt sich 
sodann wegen der verminderten Menge der dem 
Hochofen in dem Wind zugeführten Feuchtigkeit 
eine Ersparnils von 

(b) 27 W.E.; 

Ferner verändert sich 

gase um 


menge von 


die Masse der Gicht- 
421 kg CO + 765 kg N 


Diese Gase auf 240° erhitzt würden dem 
Hochofen 
(421. 0,226 + 765 . 0.244) 240 = 68 W.E. 

zugeführt haben. Die S. 653 berechnete Wärme- 
menge der Gichtgase von 542 W.E., würde 
also bei 240° G. auf 474 W.E. reducirt werden. 
Beträgt aber die Temperatur der Gichtgase nur 
215° C., so beträgt die durch Gichtgase dem 
Hochofen entzogene Wärmemenge nur 424 W.E., 
also der Unterschied gegen die in der Wärme- 
tafel aufgeführte Verbrauchsmenge: 


(c) 542—424 = 118 W.E. 


Also die Gesammtersparnils: 
a) direct wegen heilseren Windes 319 W.E. 
b) wegen geringerer Menge in den 

Ofen geführter Feuchtigkeit . 
c) wegen kälteren und geringerer 
Menge von Gichtgasen 


2 
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464 W.E. 
was also den oben berechneten 462 W.E. sehr 
nahe kommt. Wir sehen also, dafs die oben 
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angenommene Ersparnils von 220 kg Koks auf 


1000 kg Roheisen Nr. III richtig ist, dafs also 
der Koksverbrauch für diese Qualität Roheisen 
bei einem Eisengehalt des Möllers von 23,7 % 
und einer Windtemperatur von 700° G. immer 
noch 1400 kg betragen würde. Eine kleine Re- 
duction dieses Verbrauchs könnte nur dann statt- 
finden, wenn die Temperatur der Gichtgase unter 
215° G. gebracht werden könnte, was bei den 
hier vorausgesetzten sehr wasserarmen Erzen 
nicht gerade wahrscheinlich ist. 

Wesentlich günstiger stellt 
rechnung: 

2. Ersparnifs für 1000 kg Gielserei Roh- 

eisen Nr. I unter“ Voraussetzung der 
Seite 653 aufgeführten Bedingungen, je- 
doch einer Windtemperatur von 700° GC, 
und einer Gichtgastemperatur von 215°C. 

Gesammtersparnifls: 320 kg Koks ent- 
haltend 85% = 272 kg G., welches Quantum 
eine um 272.2,473 = 672 W.E. geringere 
Wärmeerzeugung bedeutet. 

Dem gegenüber stellt sich wie oben der 
Minderverbrauch an Wind 1565 kg, folglich die 
Wärmezufuhr durch Wind von 700° 989 an- 
statt 714 W.E. Die Gichtgasmenge ist dagegen 
um 635 kg CO und um 1202 kg N geringer. 

Hieraus berechnet sich wie oben die Ge- 
sammtersparnils: 

a) direct wegen heilseren Windes 275 W.E. 

b) wegen geringerer Menge in 

den Ofen geführter Feuch- 
tigkeit RENTEN 
c) wegen kälteren und geringerer 


sich die Be- 


Menge von Gichtgasen 372° >» 
677W.E. 
was sehr nahe mit der Mindererzeugung von 
672 W.E. stimmt und beweist, dafs die An- 


nahme einer Koksersparnils von. 320 kg pro 
1000 kg Roheisen Nr. I nahezu richtig sein 
muls, sobald man die mindestens höchst wahr- 
scheinliche Annahme macht, dafs durch die hö- 
heren Sätze die Temperatur der Gichtgase von 
330° auf 215° fällt. 

Wir sehen also, dafs die Ersparnils durch 
die höhere Windtemperatur bei Erzeugung von 
Nr. I um volle 100 kg Koks grölser ist als bei 
Nr. II, welcher Unterschied lediglich daher rührt, 
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dals bei letzterem Betrieb die Gichtgastemperatur 

hei einem auch nur 400° heifsen Wind sich 
mit 240° schon in der Nähe der praktisch durch- 

Wir er- 

sehen aber ferner aus dieser Berechnung, dafs 

eine Koksersparnils, wie sie Herr Maeco laut 

Bericht im Aprilheft 1883 von »Stahl & Eisen« 

Seite 208 in Aussicht stellt, sich als grolse 

Ilusion erweisen dürfte. Wenn wir nämlich 

nach seiner Rechnung auch nur 10% (er spricht 

von 12 bis 15% Ersparnifs pro 100° Tempe- 
raturerhöhung) annehmen wollten, so mülsten 
wir bei unserm Beispiel 1000 kg Gielserei-Roh- 
eisen Nr. I mit 1260 und Nr. HI mit 1134 kg 
Koks erzeugen können, während unsere Be- 
rechnung einen Koksverbrauch von 
1480 kg für 1000 kg Nr. 1. 
und 1400 kg für 1000 kg Nr. Ill. 

in Aussicht stellt. 

Glücklicherweise ist eine solche Ersparnils, 
welche unter Berücksichtigung der gleichzeitigen 
Productionserhöhung um 20% für unser Beispiel 
eine Verminderung der Selbstkosten um 6 bis 
7 «% pro 1000 kg Roheisen bedeutet, immer 
noch grols genug, um die Kosten der steinernen 
Apparate in sehr kurzer Zeit bezahlt zu machen. 

Wir können somit das Resultat unserer 
theoretischen Betrachtungen dahin zusammen- 
fassen, dals bei Verhüttung eines ca. 24% Eisen 
und 5% Wasser enthaltenden kalkigen und thon- 
erdearmen Eisensteins mit guten westfälischen Koks 

l. ein Koksverbrauch von 1800 kg auf 
1000 kg grobkörnigen Gielserei-Roheisens 
als ein sehr günstiger zu betrachten 
ist, wenn eiserne Winderhitzer in Ge- 
brauch sind; 
ein langsamerer Betrieb als ein solcher, 
der einer 24stündigen Durchgangszeit der 
Gichten entspricht, eher schädlich als 
nützlich wirken würde; 

3. die Anwendung bester steinerner Appa- 
rate den Koksverbrauch mit Sicher- 
heit auf 1500 kg vermindern würde; 

4. durch Röstung der Erze vielleicht 
“eine weitere Verminderung des Koksver- 
brauchs auf 1300 kg eintreten würde. 
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E Ueber Bessemerkrahne. 


Ueber verschiedene Systeme von hydraulischen Krahnen für Stahl- 


werke. 


des Iron 


and Steel Institute in Middlesborough gehaltenen Vortrag. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt I bis IL) 


ununnnnnnn 


In den mechanischen Einrichtungen der mo- 
dernen, für Massenfabrication bestimmten Stahl- 


_ werke sind die hydraulischen Krahnen von be- 


Anlage in hohem Mafse abhängig sind. 


sonderer Wichtigkeit, weil von deren Leistung 
die Produetionsfähigkeit und die Rentabilität einer 
Die Be- 
stimmung der für die verschiedenen Zwecke ge- 


_ eignetsten Construction erfordert eine eingehende 
Betrachtung der seit der Einführung des Besse- 


merprocesses am meisten in Aufnahme gekom- 


menen Systeme. 


_ draulischen Krahnen 


In den Bessemerstahlwerken haben die hy- 
vornehmlich folgende Be- 
stimmungen: 

1. Als Mittelkrahn in der Giefsgrube zum 
Tragen der Pfanne während des Entleerens der 


- Birne und des Gielsens des Stahls in die Coquillen. 


I u 


2. Als Blockkrahn zum Einsetzen der Co- 
quillen in die Grube, Ausheben derselben, sowie 
‘der Stahlblöcke und Aufladen der letzteren auf 
- die Transportwagen. 

3. Zu Nebendiensten innerhalb und aufserhalb 
des Stahlwerkes, Auswechseln der Gielspfanne, 


 Aufstapeln der Blöcke auf den Lagerplätzen etc. 


Die Frage der Sicherheit gegen Bruch ist in 


allen Fällen von gleicher Wichtigkeit und in erster 
- Linie entscheidend. 


' jeder Goquille“. 


Der Dienst des Mittelkrahns bedingt im we- 
sentlichen: „Leichtigkeit im Drehen und Sicher- 
heit im Arretiren der Gielspfanne über der Mitte 
Dies ist bei“ der Construction 


Fig. 1 um so schwerer zu erfüllen, je gröfser 


die Ausladung wird. von welcher der zu be- 
herrschende Giefsraum in der Grube abhängig 
ist. Da die Kraft zum Drehen des Auslegers 
mit der Reibung in den Rollen R und am Zapfen Z 


Pa 
wächst, und diese durch das Moment Er be- 


stimmt wird, so mülste naturgemäls mit r auch 


a zunehmen. 


Hierbei entsteht aber das Hinder- 
nils, dafs die Länge des gulseisernen Plungers M 


_ durch die Möglichkeit der Herstellung aus einem 


auch Ausführungen bis zu 


4 


Stücke begrenzt ist. Aus diesen Grunde führt 
im allgemeinen eine Ueberschreitung von 5 m 
für # zu ungünstigen Verhältnissen, und wenn 
7 m bekannt sind, 
so ist doch nicht zu leugnen, dafs eine ver- 


besserte Construction, welche mit der nöthigen 


TU 


Einfachheit und Stabilität grölsere Leichtigkeit 
der Drehung verbindet, hier ihre volle Berechti- 
gung haben würde. Durch das Gegengewicht @ 
wird eine -theilweise Entlastung erzielt, und kann 


dasselbe sehr schwer genommen werden, ohne 
den Wasserverbrauch zu vermehren, da dieser 


ohnehin erheblich höher ist, als der zu hebenden 
Last entsprechen würde, weil für die Berechnung 
des Durchmessers des Plungers die Festigkeit 
und Sicherheit mafsgebend sind, es ist aber zu 
berücksichligen, dafs mit dem Gegengewichte 
auch das Moment der drehenden Bewegung 
zunimmt, also die Geschwindigkeit der Bewegung 
von einer Coquille zur andern beeinträchtigt und 
das plötzliche Arretiren der Pfanne über den- 
selben erschwert wird. Da die Hubzahl eines 
Mittelkrahns bei jeder Charge nur 2—3, also in 
24 Stunden 60 bis höchstens 150 beträgt, so 
kommt hier der Wasserverbrauch pro Hub niclıt 
sehr in Betracht, und sind aus diesem Grunde 
Bestrebungen, in dieser Richtung verbessernd zu 
wirken, nur wenige zu verzeichnen. 

In erheblich gröfserem Malse ist dies für die 
Construction der Blockkrahnen zutreffend und 
zwar auch mit voller-Berechtigung, weil die Hub- 
zahl eines solchen 1000—2000 in 24 Stunden 
beträgt und bei längerem Hube eine wesentlich 
grölsere Geschwindigkeit erforderlich ist als bei 
dem Mittelkrahn. Da infolgedessen der Verbrauch 
an geprelstem Wasser hier sehr‘ in Betracht 
kommt, namentlich aber, weil die Productions- 
fähigkeit einer Gielsgrube von der Leistung dieser 
Krahnen abhängig ist, so sind für diese melr- 
fach verschiedene Systeme zur Ausführung ge- 
kommen, deren Betrachtung um so wichtiger 
ist, da diese auch für die angedeuteten Neben- 
zwecke meistens in Anwendung kommen. 

Die Hauptbedingungen für die Construction 
der Blockkrahnen sind folgende: ? 

a) Grofse Geschwindigkeit der auf und nieder 
gehenden Bewegung, 

b) Leichtigkeit des Drehens für den Betrieb 
durch Menschenkraft, 

c) Möglichst sparsamer Wasserverbrauch, 

d) Einfachheit und Solidität, sowie dadurch 
bedingte geringe Reparaturbedürftigkeit. 

Der freistehende Plungerkrahn, Fig. 2, der 
als Blockkrahn die gröfste Verbreitung gefunden 
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hat, erfüllt diese Bedingungen in höchst mangel- 
hafter Weise, denn: 

a) die todte Last ist im Verhältnifs zur Nutz- 
last sehr grols, 

b) die Seitenreibung zwischen Plunger und Gylin- 
der, sowie die Reibung in der Stopfbüchse 
sind infolge des grolsen Durchmessers der 
drehenden Bewegung sehr hinderlich, 

c) der Wasserconsum ist in den meisten Fällen 
erheblich grölser als der Nutzleistung ent- 
sprechend, aus gleichem Grunde wie bei Fig. 1, 

d) infolge der steten Einführung von Staub etc. 
in die Stopfbüchse entsteht ein starker Ver- 
brauch an Verpackungsmaterial und die Noth- 
wendigkeit oftmaliger Erneuerung desselben. 

Die Seitenreibung zwischen Plunger und Cy- 
linder wird um so grölser, je kürzer die Füh- 
rung g ist, denn der Druck auf die Flächeneir- 


Er : N Ih 
heit ist abhängig von dem Hebelverhältnifs — 


Der Hub s dieser Krahnen beträgt gewöhnlich 
2—2,5m, nimmt man r=6m, g=! rund 
a=!; r, so erhält der Plunger eine Länge von 
2,5 +15 +2=6 m, womit die Grenze für die 
sichere Herstellung gufseiserner Säulen aus einem 
Stücke erreicht sein dürfte. 

H. Bessemer hat meines Wissens zuerst das 
Princip des Differentialplungers angegeben, indem 
er an dem Plunger M Fig. 3 einen zweiten Mı 
von geringerem Durchmesser befestigte, dessen 
Eintritt in den Gylinder durch eine zweite Stopf- 
büchse 7’ erfolgte, so dafs nunmehr nur der 
ringförmige Raum M—M, für den Wasserver- 
brauch mafsgebend war und dieser der totalen 
Last entsprechend bestimmt werden konnte. Trotz- 
dem hierdurch eine sehr wesentliche Ersparnifs 
an Druckwasser erzielt wurde, hat die Gonstruc- 
tion nur wenig Verbreitung gefunden, weil infolge 
der unterirdischen Lage der zweiten Stopfbüchse 7 
die Beobachtung und Wartung derselben zu grolse 
Schwierigkeiten verursachte. 

Im Jahre 1871 hat R. Daelen sen. den in 
Fig. 4 dargestellten Krahn unter Anwendung des 
Differentialsystems construirt, welcher vor Fig. 3 
folgende Vorzüge besitzt: 

1. Die Länge der Säule A ist gegenüber der 
des Plungers M Fig. 2 dadurch vermindert, dafs 
die Führungen gı F* 9g zusammen kürzer sind 
als 9 und die Verlängerung a ganz fortfällt. 

2. Die Gesammtlänge der Führung gı +85 + 9a 
ist wesentlich grölser als g Fig. 2, wodurch die 
Seilenreibung zwischen Säule und Cylinder und 
die Nothwendigkeit der Anwendung eines Gegen- 
gewichtes vermindert wird. 

3. Die Spitze der Krahnsäule A kann durch 
einfache Zugstangen mit den Wänden des Ge- 
bäudes verbunden werden, wodurch die Sicher- 
heit gegen Bruch erheblich erhöht wird. 

4. Beide Stopfbüchsen haben eine, für die 
Beobachtung und Bedienung gleich günstige, ober- 
irdische Lage. 
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5. Der zu hebende Cylinder ergiebt ein gerin- 
geres todtes Gewicht als in Fig. 2und 3 die Plunger. 

Diese Construction würde sömit allen Anfor- 
derungen der Praxis entsprechen, wenn sich nicht 
gezeigt hätte, dals das Dichtungsmaterial der 
unteren, grölseren Stopfbüchse *vielfacher Er- 
neuerung bedarf, um einer zu grolsen Reibung 
bei der verticalen und der drehenden Bewegung 
entgegen zu wirken. Der sich an der tief ste- 
henden Säule in grofser Menge ansetzende Staub 
tritt nämlich in die Stopfbüchse und den Cy- 
linder ein und sammelt sich hier an, weil unten 
keine Wasserströmung zum Fortspülen vorhanden 
ist wie bei Fig. 2 und 3. Dieser Uebelstand ist 
in letzterer Zeit durch die Erhöhung des Fulfses h 
und namentlich Verringerung des Durchmessers 
der Säule A durch Herstellung aus geschmiedetem 
Stahl vermindert, aber immerhin nicht ganz be- 
seitigt worden. 

Die Construction Fig. 5 ist der Firma Tannet 
Walker & Co., Leeds in England, patentirt und 
dort, sowie auch in letzterer Zeit auf dem Con- 
tinent vielfach eingeführt worden. Durch dieselbe 
wird das Bestreben, den Wasserconsum zu vermin- 
dern und den Querschnitt der das Moment Pr 
übertragenden Säule unabhängig von dem des 
Hebekolbens bestimmen zu können, in drastischer 
Weise illustrirt. Zu diesem Zwecke wird die 
Säule A in der Mitte des ausgebohrten Gylinders B 
geführt, erhält aber keinen Wasserdruck, der nur 
den beiden seitlichen Plungern C und D zugeführt 
wird. Von diesen steht € durch die. Steue- 
rung, D direct mit dem Accumulator in Verbin- 
dung, so dals dieser das Wasser, welches durch die 
Verdrängung von D verbraucht war, beim Nie- 
dergange wieder aufnimmt. Der Querschnitt € 
wird also zur Hebung der Nutzlast plus demje- 
nigen Theil der todten Last berechnet, der er- 
forderlich ist, um den Niedergang mit geeigneter 
Geschwindigkeit zu bewirken, während D die Aus- 
gleichung des Restes der todten Last übernimmt. 

Das todte Gewicht wird hierbei noch um 
dasjenige der beiden Plunger C und D gegen- 
über Fig. 2 und 3 vermehrt, und die Wirkung 
der letzteren wird in dem Malse ungleich unter- 
einander, als dasselbe grölser oder kleiner ist 
als die Nutzlast. Es entstehen auch ungleiche 
Querschnitte für C und D, wenu mit schwan- 
kendem Wasserdruck zu rechnen ist, wie solches 
z. B. bei Luftaccumulatoren der Fall ist, wo der 
Unterschied im Minimal- und Maximaldruck bis 
zu 25% beträgt. Im Wasserverbrauch ist diese 
Construction indessen wesentlich sparsamer als 
die bisher beschriebenen, weil der gröfste Theil 
der todten Last ausgeglichen wird. Aus der vor- 
stehenden Betrachtung ergeben sich folgende 
Hauptbedingungen für die Construction der hy- 
draulischen Blockkrahnen: 

1. Die Kolbenfläche, auf welcher der hydrau- 
lische Druck wirkt, muls der zu hebenden Last 
entsprechend bestimmt werden können, unab- 
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- hängig von der Festigkeit der Säule, welche die 
Uebertragung des Momentes Pr auf das Fun- 
dament übernimmt. \ 

2. Die zu hebende todte Last muls möglichst 
gering sein. 

3. Die Stopfbüchsen müssen oberirdisch, mög- 
liehst hoch über dem Boden liegen und nach 
oben zu öffnen sein. 

4. Die durch die Uebertragung des Mo- 
mentes Pr bedingte Seitenreibung ist durch ge- 
eignete Einrichtungen thunlichst zu vermindern. 

Von den bis jetzt ausgeführten Constructionen 
entspricht die sogenannte amerikanische, Fig. 6, 
diesen Bedingungen in höchstem Malse. Das 
Prineip derselben beruht darauf, für den Plunger, 
welcher das Moment Pr zu übertragen hat, 
einen zweiten Stützpunkt in Form einer Führung 
im Dachstuhl zu beschaffen, wie solchen der 
gewöhnliche Giefsereikrahn, Fig. 7 besitzt, der 
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bekanntlich in bezug auf Leichtigkeit der Drehung 
allen Anforderungen entspricht. An Stelle der 
einseitig befestigten Säule eines freistehenden 
Krahns Fig. 2 und 3 entsteht dadurch hier eine 
solche mit Unterstützung an beiden Enden und 


h 
bei entsprechender Länge von A das Bruchmo- 
ment bis auf die Hälfte vermindert wird. Selbst- 
verständlich kann diese Berechnungsweise nur 
dann stattfinden, wenn die Führung im Dach- 
stuhle als zweiter Stützpunkt vollkommen genü- 
gende Widerstandsfähigkeit besitzt, wenn also die 
Dacheonstruction dem dort ausgeübten Seiten- 
schube Q! entsprechend eingerichtet ist. Dafs dieses 
auch in der Absicht des Constructeurs lag, geht 
daraus hervor, dals der ausgebohrte Theil 9 des 
Cylinders so kurz ist, dafs derselbe nicht als 
Führung im Sinne eines freistehenden Krahns 
betrachtet werden kann. 

Durch die Reibung in der oberen Führung 
wird beim Heben und Senken ein verticaler Schub R 

XIl.s 


der Belastung ® = in der Mitte, so dafs 


erzeugt, so dafs einfache Zugstangen zur Verbin- 
dung derselben mit den Wänden des Gebäudes 
nicht genügen, sondern vielmehr starre Träger 
erforderlich sind, die namentlich bei grofser Spann- 
weite erhebliche Kosten verursachen. In vor- 
handenen Gebäuden, wo dies nicht vorgesehen 
ist oder welche nicht die erforderliche Höhe und 
Mauerstärke haben, oder gar im Freien ist die 
Anwendung dieses Systems selbstverständlich ganz 
ausgeschlossen. 

Da indessen die zweite Führung auch das 
Gegengewicht entbehrlich macht, so wird die 
todte Last möglichst vermindert. Die Bedin- 
sungen für die Stopfbüchse werden ebenfalls ver- 
mindert, und die Construction ist, abgesehen 
von der erforderlichen Verstärkung des Daches, 
einfach und solide. 

Es entsteht daher die Frage, ob es nicht 
möglich sei, den zweiten Stützpunkt zu schaffen, 
ohne dafür das Dach zu beanspruchen, also unter 
Rückgang auf das System des freistehenden Krahns. 
Bei diesem kann, unter Beibehaltung des kleinen 
Kolbenquerschnittes, der Durchmesser des Cylin- 
ders beliebig vergrölsert, diesem also jedenfalls 
genügende Stärke gegeben werden, um das Mo- 
ment Pr zu übertragen. Die Aufgabe besteht 
also darin, von dem zweiten Stützpunkt aus eine 
starre Verbindung mit dem Gylinder herzustellen, 
welche unabhängig von dem Plunger ist; dieses ist 
durch die Construction Fig. 8—13 erreicht worden. 

Der Cylinder A ist mit dem Fundament fest 
verbunden und hat eine dem Moment Pr ent- 
sprechende Festigkeit. Der Plunger B trägt in 
einem Fulslager die Traverse © mit dem Aus- 
leger D und den 4 Rollen E, welche aulsen auf 
den Flantschen der I-Träger F laufen. Letztere 
sind an der Haube ( befestigt, welche auf dem 
Gylinder A ruht und infolge der Distanzrollen 7 
leicht um denselben drehbar ist, in dieser Weise 
also die starre Verbindung zwischen Ausleger 
und Cylinder herstellend. 

Die Träger F sind oben durch 2 Seiten- 
laschen und einen Deckel verbunden, der den 
Zapfen J trägt, durch welchen vermittelst ein- 
facher Zugstangen K eine Verbindung mit den 
Wänden des Gebäudes behufs Erhöhung der Si- 
cherheit hergestellt werden kann, In Fällen, wo 
dieses nicht ausführbar ist, eine grofse Belastung 
aber ein Gegengewicht erforderlich macht, wird 
der Ausleger Z desselben an die Träger F' be- 
festigt, so dafs also, wie bei allen anderen CGon- 
structionen eine Erleichterung der drehenden Be- 
wegung erzielt, das zu hebende todte Gewicht 
aber nicht vermehrt wird. In diesem Falle wird 
die Haube @ durch Rollen M Fig. 12 getragen. 
Die drehende Bewegung des Auslegers D kann 
leicht durch eine an der Haube @ angreifende 
mechanische Vorrichtung erzeugt ' werden, ein 
System, welches einer solchen nicht bedarf, ist aber 
jedenfalls seiner Einfachheit wegen vorzuziehen, 
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Aufser den bekannten Vorzügen des freistehenden 
Krahns besitzt diese Construction noch folgende 
wesentliche Vorzüge vor der amerikanischen: 

1. Der Plunger ist in keiner Weise mehr auf 
relative Festigkeit in Anspruch genommen, kann 
also unter allen Umständen nur nach dem er- 
forderlichen verticalen Druck berechnet werden. 

2. Die zu hebende todte Last ist geringer, weil 
die Verlängerung des Plungersbis zum Dachefortfällt. 

3. Die seitliche Reibung zwischen Plunger 
und Gylinder ist ganz aufgehoben. 

4. Es kanı eine Verbindung der Krahnsäule 
mit dem Gebäude hergestellt werden, .ohne die 
Dacheonstruction verstärken zu müssen, und die 
Anwendung eines Gegengewichtes ohne Vermeh- 
rung der todten Last ist ermöglicht. 


Vergleichende Zusammenstellung der verschiedenen 
Systeme von Blockkrahnen. 


Gegebene Verhältnisse: 


Wasserdruck 20 — 25 kg pr. qem 
Nutzlast 3000 » 
Ausladung OTEE AO ET 

Hub Mn 2, Dre 
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Wasserverbrauch 


Todte Last pro Hub 
Fig. 2 3900 kg 211,01 
» 4 3000 » 137,5 > 
>» 9 4400 » 71,8 >» 
Ba 1300.32 95,0 » 
IE AIR ARIITE 78,5 » 3 
Es ist schliefslich noch zu bemerken, dals 


noch vielfach der Ausleger der Blockkrahnen aus 
zwei nebeneinander liegenden ]- oder [_-Eisen 
hergestellt wird, auf welchen die Laufkatze mit 
4 mit Rändern versehenen Rädern ruht, dafs hier- 
gegen aber ein einzelner Träger von gleicher 
Festigkeit um ca. 1/3 leichter ist und .dals eine 
Katze N, Fig. 8 und 13, mit einer Rolle ohne 
Ränder, aber mit 4 Seitenrollen O versehen, er- 
heblich leichter zu bewegen ist, da die Ränder 
starke Seitenreibung.verursachen. Durch den gro- 
fsen Durchmesser der Rolle von 400—500 mm 
wird das Fahren der Last so erleichtert, dals 
eine mechanische Bewegung der Laufkatze nicht 
erforderlich ist. 


II. 


Neuer Mittelkrahn für Bessemer-Stahlwerke. 


Vortrag, gehalten auf dem Meeting des Iron and Steel Institute zu Middlesbrough von -F. Wrightson, 
Stockton on Tees. 


Der Erfolg des Bessemer-Processes in der | folgen, und schliefslich mufs beim Giefsen des 


Fabrication von Stahl ist. in nicht geringem Grade 
der Thatsache zuzuschreiben, dafs der Erfinder 
bereits bei der Einführung seines Verfahrens die 
erforderlichen mechanischen Einrichtungen zu einer 
Vollkommenheit ausgearbeitet hatte, welche ihm 
für lange Zeit deren ausschlielsliche Verwendung 
ohne wesentliche Aenderungen sicherte. 

In den letzten Jahren jedoch und namentlich 
seit der Einführung des Thomas-Gilchrist-Pro- 
cesses ist durch die Nothwendigkeit der Behand- 
lung erheblich grölserer Quantitäten von Stahl 
und Schlacke das Bestreben einer dem entspre- 
chenden Aenderung und Verbesserung aller Ma- 
schinen und Apparate in besonderer Weise her- 
vorgetreten. 

Die Construction, des Mittelkrahns einer Giels- 
grube ist hierbei vornehmlich beachtenswerth. 
Derselbe trägt die Gielspfanne während des Ent- 
leerens des Convertors, und die verschiedenen, 
dabei nöthigen Bewegungen müssen mit Leich- 
tigkeit auszuführen sein. 

1. Während des Wendens des Convertors 
mufs die Pfanne der Bewegung der Mündung in 
verticaler sowohl als in horizontaler Richtung 


Stahls in die CGoquillen die Pfanne einen Kreis 
von möglichst grofsem Durchmesser in horizon- 
taler Richtung bestreichen. 

Nach der gewöhnlichen Methode werden diese 
Bedingungen durch den einfachen Plungerkralin 
zu erreichen gesucht (siehe Daelens Vortrag, 
Fig. 1). Mit dem Gewicht und der Anzahl der 
Chargen, welche in einer Grube in 24 Stunden 
auszuführen sind, wächst auch die Anzahl der in 
derselben aufzustellenden Coquillen und demge- 
mäfs die Ausladung ” des Kralıns. Es kommen 
demgemäls abnorme Abmessungen für den Plunger 
zur Anwendung, ohne dafs die Sicherheit gegen 
Bruch dadurch in dem Malse erzielt würde, 


welches für einen so wichtigen Apparat verlangt 


werden muls, dessen Bruch nicht nur einen lang 
dauernden Stillstand einer grofsen Anlage verur- 
sachen, sondern auch das Leben vieler Menschen 
in Gefahr bringen würde. Durch diese Betrach- 
tungen veranlalst, hat der Autor gesucht, eine 
Krahnconstruction von gröfserer Bruchsicherheit 
bei gleichzeitiger Vermehrung der Ausladung zu 


finden, dabei im allgemeinen den von S. H. Bes- 


semer zuerst aufgestellten Bedingungen folgend. 
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Das Resultat seiner Bestrebungen ist in Fig. 14, 

15 und 16 dargestellt. Eine starke schmiedeeiserne 
Säule A ist auf dem Fundament und am Dach- 
stuhl drehbar gelagert. Der untere Theil hat 
„einen grölseren Durchmesser als der obere, und 
der über dieselbe gestreifte Gylinder B wird bei 
Eintritt von geprelstem Wasser mit der Wirkung 
des ringförmigen Querschnittes gehoben, wie in 
der Construction Fig. 4, Daelens Vortrag. Der 
kreisförmige Querschnitt der Säule hat in der 
Länge des unteren, stärkeren Theiles eine secan- 
tiale Abflachung, welcher die Form der Stopf- 
büchse angepalst ist, so dafs die Säule jede Dre- 
"bung des Cylinders mitmachen muls. Der letz- 
tere trägt diametral sich gegenüberstehend zwei 
Stahlzapfen ©, auf welchen der Ausleger D des 
Krahns ruht uud eine leichte schaukelnde Be- 
wegung machen kann wie der Balken einer Waage 
auf den Schneiden. Die Construction des Hän- 
gewerkes giebt dem Ausleger eine grolse Stei- 
figkeit.. Die Hälfte der in der Pfanne E enthal- 


tenen Stahlcharge wird durch das Gegengewicht F 


ausgeglichen, während die hierdurch bleibende 
Ungleichheit durch die Verbindung der beiden 
Enden des Auslegers mit dem . ringförmigen Ge- 
gengewicht @ unschädlich gemacht wird. Diese 
wird hergestellt durch zwei Ketten oder Drahtseile 
Hund H!, deren Rollen in einem an dem oberen 
Ende der Säule A befestigten Rahmen 7 gela- 
gert sind. Bei halber Füllung der Pfanne ist 
Gleichgewicht vorhanden, und das Gegengewicht @ 
dient nur zur Ausgleichung der todten Last 
der zu hebenden Theile, soweit diese zulässig 
ist. In dem Mafse, als durch weitere Füllung 
der Pfanne das Gewicht auf dieser Seite wächst, 
werden die zugehörigen Seile H! stärker ange- 
spannt und diejenigen der anderen Seite entlastet, 
so dafs eine senkende Bewegung der Pfanne er- 
folgen würde, wenn dies nicht durch das Gegen- 
gewicht & verhindert würde, dessen Hebung als- 
dann allein durch das Uebergewicht der Pfanne 
erfolgen mülste, das aber hierzu nicht ausreicht. 
Nach Entleerung der Pfanne findet die Ausglei- 
“chung des bei F' vorhandenen Uebergewichtes in 
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gleicher Weise statt, ohne dafs hierbei irgend ein 
Einfluls auf die übrigen Functionen des Systems 
ausgeübt würde. 

Der von Head Wrightson & Co. für die Nord- 
Eastern Steel Company nach diesem System ge- 
baute Krahn hat eine Hebefähigkeit von 15 t bei 
7,920 m Ausladung. Der horizontale Schub @ am 
oberen Ende der Krahnsäule beträgt 4!/s t und 
kann durch vier einfache Zugstangen auf die 
Wände des Gebäudes übertragen werden. Das 
Fundament wird leichter uud billiger als dasje- 
nige des Plungerkrahns, Fig. 1, und sämmtliche 
Theile liegen überirdisch, also für die Beobach- 
tung und Instandhaltung leicht zugängig. Das ' 
Druckwasser wird durch ein in einer Stopfbüchse 
drehbares Rohr in die oben central durchbohrte 
Säule und durch das Rohr / in den unteren 
Theil, sowie durch diesen in den Cylinder ge- 
leitet. 

Anstatt des ringförmigen Gegengewichtes G 
kann auch ein hydraulischer Cylinder mit Kolben 
und constantem Wasserdruck angewandt werden, 
oder die Seile Z und H! können bis zur Fundament- 
platte und dort über Rollen zum Gylinder B zurück- 
geleitet werden, aber das Gegengewicht ist diesen 
Constructionen vorzuziehen, zumal dasselbe die 
grölste Ersparnils an Wasser ergiebt. 

Die Vorzüge dieses Systems vor dem ein- 
fachen Plungerkrahn, Fig. 1, sind vornehmlich 
folgende: 

1. Die Möglichkeit der Anwendung einer be- 
deutend grölseren Ausladung. 

2. Das Fundament ist billiger, der ganze Ap-g 
parat steht überirdisch und ist leichter zugängig. 

3. Durch die Anwendung des Differentialsy- 
stems als Druckfläche und des Gegengewichtes @ 
ist eine erhebliche Ersparnils an Druckwasser be- 
dingt. 

4. Die zum Drehen des Krahns erforderliche 
Kraft ist bedeutend geringer, weil das Gewicht 
des ganzen Systems auf dem Fulslager ruht und 
keine seitliche Reibung oder solche durch eine 
Stopfbüchse verursachte zu überwinden ist. 


III. 
Discussion über Daelens und Wrightsons Vorträge. 


Herr E, Windsor Richards kann nicht finden, 
dals die Sicherheit gegen Bruch bei der Con- 
struction Wrightson grölser sei als bei den bisher 
‚gebräuchlichen, indem hei einem durch Versehen 
verursachten Niederlassen des Krahns mit einem 
- Ende des Auslegers auf einem Gegenstande, z. B. 
einer Goquille, ebensowohl ein Unglück entstehen 
würde als bei jenen. Er hält _die Anordnung 
indessen für eine sehr sinnreiche und würde noch 


einen besonderen Vortheil darin finden, dafs es 
ermöglicht würde, vermittelst des nach dem Prin- 
cipe der Waage angeordneten Auslegers ein wirk- 
liches Wiegen des Inhaltes der Pfanne vorzu- 
nehmen, so dafs durch eine exacte Bestimmung 
des Gewichtes der Blöcke eine Verminderung des 
Abfalles erzielt würde. 

Herr Walker bestätigt die erste Bemerkung 
von Richards, findet aber ein Bedenken von grö- 
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fserem Gewichte in der Beanspruchung der Dach- 
construction bezüglich des Gebäudes durch die 
Wrightsonsche Construction. Er findet keine 
Schwierigkeit in der Herstellung von freistehenden 
Krahnen für 15 t Hebefähigkeit bei 7,9 m Aus- 
ladung, sondern hat solche für gleiche Last bei 
10 m Ausladung nach dem in Fig. 5 (Daelens 
Vortrag) ausgeführt. Es sei nicht mehr richtig, 
eine Neuerung nur mit dem einfachen Plunger- 
krahn, Fig.1, zu vergleichen, da 8 bis 9 Zehntel 
der in den letzten Jahren ausgeführten hydrau- 
lischen Krahnen mit starken Säulen als Mittel- 
führung und seitlichen Plungern zum Heben der 
nutzbaren und zum Ausgleichen der todten Last 
versehen seien, so dals kein Druckwasser nutzlos 
vergeudet würde. Auch bei dem von Daelen 
adoptirten System sei es zulässig, den Querschnitt 
des Plungers und damit den Wasserverbrauch 
genau der Nutzlast entsprechend zu bestimmen. 
Redner sei überzeugt, dafs bei wenig mehr Er- 
fahrung der Anforderungen für Stahlwerksbetrieb 
Herr Wrightson eine einfachere Construction und 
ohne Kelten vorgezogen haben würde, denn Ketten 
seien für den praktischen Betriebsmann ein wahrer 
Schrecken, weil denselben die stete Gefahr eines 
Bruches anhafte. Wenn man bedenke, welchen 
ungünstigen Zufällen ein Gielskrahn durch Ueber- 
laufen von flüssigen Schlacken und Stahl ausge- 
setzt sei, so würde man zugeben, dafs dieser am 
allerwenigsten zur Anbringung complieirter CGon- 
structionen geeignet sei. Bezüglich des von Ri- 
chards erwähnten Wiegens des in die Goquillen 
“u füllenden Stahls, so würde dies ein wichtiger 
Vortheil sein, wenn die betreffende Einrichtung 
einfach und handlich herzustellen sei. Die Ge- 
sammitkosten eines freistehenden Krahns mit schwe- 
rem Fundament würden geringer sein als dieje- 
nigen eines Krahns mit Uebertragung des oberen 
Horizontalschubes auf den Dachstuhl. Daelen 
lege in seiner Construction keinen Werth darauf, 
die drehende Bewegung durch Hydraulik zu be- 
wirken, dies sei aber in jetziger Zeit, wo nicht 
wie früher eine Mark pro Tonne, sondern ein 
Pfennig in Betracht komme, von grofser Wich- 
tigkeit, sowohl die drehende als die horizontale 
Bewegung müfsten mit mechanischem Betriebe ein- 
gerichtet werden. Nachdem Redner noch verschie- 
dene ältere Constructionen erwähnt hat, kommt 
er auf die Nothwendigkeit zurück, durch stete 
Verbesserung der maschinellen Einrichtungen der 
Stahl- und Walzwerke an Handarbeit zu sparen, 
man könne bei der Besichtigung eines solchen 
Werkes nach der Zahl der Arbeiter die Fähig- 
keit der Constructeure und Leiter beurtheilen. 
— Zustimmung. — 

Herr Snelus theilt mit, dafs in den West- 
Cumberland-Steel-Works, welche er leite, alle 
von Daelen angeführten Krahnsysteme, mit Aus- 
nahme der letzten, in Betrieb gewesen seien, 
und bestätigt im wesentlichen die in Daelens 


Vortrag angegebenen Resultate mit den Gonstruc- 
tionen, Fig. 1—4. Auch nach dem System 
Walker seien schwere Blockkrahnen und ein Mit- 
telkrahn für 14 t vorhanden, welch letzterer in- 
folge ungünstiger örtlicher Verhältnisse in der - 
Leistung nicht genügt habe. Man habe daher 
einen zweiten Gielskrahn von etwa 7 m Ausla- 
dung hinzugefügt mit Führung im Dache und 
hydraulischer Vorrichtung für die drehende Be- 
wegung des Krahns und die 


Pfanne. Der Stahl wird nach dem Giersschen 


System aus der Pfanne des ersten Krahns in die- 


jenige des zweiten. durch Umkippen._ entleert. 
Bezüglich des Wiegens des Stahls beim Gielsen, 
so hält Redner dies ebenfalls für sehr wichtig 
und beschreibt eine dazu dienende Vorrichtung, 
welche in West-Cumberland-Works in Betrieb sei. 
Dieselbe besteht im wesentlichen aus einer 
fahrbaren Waage, welche auf einem die Giels- 
gsrube umgebenden Geleise bewegt wird. Die- 


selbe hat 10 Hebel, von denen je einer eine Go-, 


quille trägt, sobald eine das vorher bestimmte 
Gewicht an flüssigem Stahl aufgenommen hat, 
ertönt ein Glockensignal. Diese Vorrichtung fune- 
tionirte zur Zufriedenhsit, doch entstanden nach 
einiger Zeit häufige Betriebsstörungen infolge der 
Verunreinigung des Apparates durch den Staub 
und die Schlacke. Redner glaubt daher, dals die 
Idee, den, Wiegeapparat auf dem Giefskrahn an- 


zubringen, den Vorzug verdiene, wenn es gelänge, 


diese dort vor den angedeuteten schädlichen Ein- 
flüssen zu schützen. 

Sir H. Bessemer sagt, er habe nur. einige Be- 
merkungen über die verschiedenen sinnreichen 
Constructionen von hydraulischen Apparaten zu 
machen, mit welchen die Ingenieure sich heute 
beschäftigten, deren man zur Zeit der Einführung 
seines Processes vor etwa 25 Jahren weniger 
bedurfte, da Bandagen noch mit ca. 1000 «# 
pr. t und Schienen mit 400 bezahlt wurden. Er 
habe indessen schon damals zwei verschiedene 
Einrichtungen ausgeführt, die den Zweck der 
Wasserersparnils hatten, zunächst den Blockkrahn 
mit Differentialplunger, Fig. 3, und eine Düse mit 
kleinem Durchgangsquerschnitt, durch welche das 
Wasser mit einem der Belastung des zu heben- 
den Kolbens entsprechenden Druck in den Cy- 
linder einströmte.* Wrightson lege so grolsen 
Werth darauf. die Säule des Mittelkrahns vor 
Bruch zu sichern, Redner habe auch hierauf Be- 
dacht genommen und vor längerer Zeit ein Pa- 
tent entnommen, nach welchem das Gegengewicht 
auf Rollen fahrbar, auf dem äufsersten Ende des 
der Pfanne gegenüber befindlichen Krahnarmes 
stehend das todte Gewicht derselben mit Inhalt 
ausgeglichen habe. In dem Malse der Entleerung 
der Pfanne sollte das Gegengewicht dem Mittel- 


* Wahrscheinlich nach dem Prineip des Injec- 
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punkte genähert werden, so dals stets eine voll- 
kommene Ausgleichung der Gewichte vorhanden 
war. Man könne die Bewegung mit Hydraulik 
einrichten und sei dies bei einigermalsen aufmerk- 
samer Bedienung die einfachste Vorrichtung zu 
benanntem Zwecke, welche die volle Beachtung 
der Gonstructeure verdiene. 

Herr Daelen. Der seinem Vortrage zu Grunde 
liegende Zweck sei der gewesen, zur Klärung 
der Ansichten über die verschiedenen Systeme 
von hydraulischen Krahnen Einiges beizutragen. 
Die Ersparnils an Druckwasser sei nicht in den 
meisten Fällen die wichtigste Bedingung für die 
Construction, sondern vielmehr die Schnelligkeit 
und Leichtigkeit in der Ausführung der verschie- 
denen Bewegungen, verbunden mit Einfachheit 
und Solidität der Einrichtung. Er glaube, dafs 
dies Ziel am besten dadurch erreicht werde, dals 
die todte Last aufein Minimum vermindert werde, 
ökonomischer Wasserverbrauch sei dann von selbst 
gegeben. Das amerikanische System, Fig. 7, 
zeige hierfür den rechten Weg, doch sei die Ab- 
stützung im Dachstuhle zu vermeiden und müsse 
das Prineip also auf einen freistehenden Krahn 
übertragen werden, dies sei durch die Gonstruc- 
tion Fig. 8—13 erreicht. 

Herr Wrightson. Die von Richards erwähnte 
Gefahr des Aufsetzens des Gielskrahns oder der 
Pfanne auf eine Goquille sei durch seine Gon- 
struction in zweifacher Weise vermieden, aulser- 
dem habe Herr Martin betont, dafs in einer Giels- 
grube von genügender Ausdehnung für die ver- 
schiedenen Höhen’ der Goquillen auch entspre- 
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chende Tiefe der Gruben vorhanden sein könnten, 
so dafs ein Heben und Senken der Pfanne beim 
Gielsen nicht nöthig sei, der Krahn also stets 
auf dem tiefsten Punkte stehen könne. 

Die Idee Richards, das System zum Wiegen 
des Stahls heim Gielsen zu benutzen, findet Red- 
ner sehr richtig und will selbe bei ferneren Aus- 
führungen berücksichtigen. 

Herı Snelus habe betont, dafs den Differential- 
krahnen mit beweglichem CGylinder, Fig. 4, eine 
starke Reibung bei der drehenden Bewegung eigen 
sei, dies sei bekannt, und lasse man ebenso die 
Plungerkrahnen, Fig. 2 und 3, stets auf- oder 
niedergehen, wenn man selbe mit der Hand dre- 
hen wolle, durch die Anwendung der mit dem 
Gylinder drehharen, auf dem Fußlager ruhenden 
Säule sei dieser Uebelstand in seiner Gonstruc- 
tion vollkommen gehoben. 

Redner findet die Idee Bessemers des fahr- 
baren Gegengewichtes sehr sinnreich, das einzige 
Bedenken der Nothwendigkeit einer steten auf- 
merksamen Beobachtung durch einen Menschen 
sei durch die automatische Vertheilung der Aus- 
gleichung an seiner Construction beseitigt. 

Walkers System habe eine ebenso grolse Zahl 
verschiedener Theile wie die seinige, und das 
Bedenken gegen die Anwendung von Ketten sei 
nicht in dem von Walker geschilderten Malse be- 
gründet und durch die Verwendung von Stahl- 
drahtseilen noch weiter vermindert, die Gefahr 
bei einem Bruch sei dadurch ganz beseitigt, in- 
dem von den vieren ein Seil genügt, um das Ge- 
wicht @ zu tragen. R.M.D. 


IV. 
Hydraulische Krahne für Stahlwerke. 
(Mit Zeichnungen auf Blatt IV.) 


Im Anschlufs an die Mittheilungen über hydrau- 
lische Krahne für Stahlwerke im Iron and Steel 
Institute wird die Besprechung einiger verwandter 
CGonstructionen von Interesse sein. 

Die in Fig. 1 bis 4 skizzirten Krahne haben 
die gemeinsame Eigenschaft, dafs die Krahnsäule 
ein selbständiges, von Gylinder und Plunger un- 
abhängiges Organ bildet, welches in beliebiger 
Stärke und Sicherheit ausgeführt werden kann, 
ohne dals dadurch der Gang des Krahns beein- 
flufst würde. Gylinder und Plunger sind also 
von jedem Biegungsmoment befreit, die Stopf- 
büchse hat weder durch seitlichen Druck noch 
durch Drehung des Plungers zu leiden. Der 
Plunger-Durchmesser und damit der Wasser- 
verbrauch wird sehr klein, da derselbe aulser 
der Last nur den leichten Ausleger, nicht aber 
Krahnsäule und Gegengewieht zu heben hat. 


Bei den bekannten Bessemerkrahnen dagegen 
sind entweder der hydraulische Cylinder oder 
der Plunger fest und bilden die Krahnsäule, oder 
die Krahnsäule besteht wie bei dem Drei-Plunger- 
Krahn aus einer massiven cylindrischen Führung. 
Ob nun die Krahne freistehend oder mit einem 
oberen Lager ausgeführt werden, das Biegungs- 
moment der Krahnsäule bleibt stets beträchtlich. 
Eine massive geschmiedete Säule sowohl, wie 
ein gufseiserner Cylinder sind aber nur für 
mälsige Kräfte geeignete Organe, um Biegungs- 
momenten zu widerstehen. Gulseisen ist für 
grolse Kräfte und bewegte Malsen stets ein ge- 
fährliches Material, geschmiedete Säulen werden 
für grofse Kräfte sehr schwer und vermehren 
dadurch das zu bewegende Gewicht. 

Bei den vorliegenden Constructionen hat man 
die Freiheit, die Krahnsäule beliebig zu gestalten. 
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Die: zweckmälsigste Form ist ein geschlossener 
hohler rechtwinkliger Kasten aus Blech und 
Winkeleisen. Diese Form ist aus Festigkeits- 
rücksichten die beste; gleichzeitig ist die recht- 
eckige Form passend, um dem Ausleger eine 
gute Führung zu geben, durch welche das 
Biegungsmoment des Auslegers vermittelst Druck- 
rollen auf die Säule übertragen wird. Der 
hydraulische Cylinder wird zuweilen in der Mitte 
der Säule, meist aber aulserhalb derselben fest 
angebracht, so dafs Cylinder und Plunger die 
Drehbewegung des Krahns mitmachen. Hierdurch 
wird die Einführung des Druckwassers durch 
eine Stopfbüchse bedingt, welche entweder oben 
oder unten auf der Krahnsäule anzubringen ist. 
Diese kleine Complication ist von diesem System 
unzertrennlich, für den Betrieb ist dieselbe jedoch 
in keiner Weise störend, da diese Stopfbüchsen, 
welche bei hydraulischen Hafenkrahnen allgemein 
in Gebrauch sind, leicht instand zu halten sind. 
Der Anbringung eines zweiten Druckeylinders zur 
Abbalancirung der bewegten Massen steht bei 
diesen Constructionen nichts im Wege, doch wird 
bei dem geringen Gewicht von Plunger und Aus- 
leger die Ersparnils an Druckwasser nur selten 
von Belang sein. Eine Drehbewegung durch 
hydraulische Cylinder läfst sich sehr bequem 
bei diesem System anbringen, während die Quer- 
bewegung der Laufkatze durch Hydraulik wenig- 
stens keine gröfsere Gomplication veranlalst, wie 
bei den gewöhnlichen Krahnen. 


Die auf Blatt IV befindlichen Skizzen mögen 
das System verdeutlichen und werden ohne weitere 
Beschreibung durch. das Vorstehende verständ- 
lich sein. 

Fig. 1 stellt einen freistehenden Giefskrahn 
dar, das Fundament ist nach Art der Fairbairn- 
krahne gebildet, durch einen Rollkranz wird die 
Reibung der drehenden Bewegung sehr ver- 
mindert. Dieser Krahn kann ohne die mindeste 
constructive Schwierigkeit, für die gröfste Aus- 
ladung und Tragkraft, die in einem Bessemer- 
werk jemals wünschenswerth werden könnte, 
ausgeführt werden. 

Fig. 2 stellt einen freistehenden Ingotkrahn, 
etwa für Gjerssche Durchweichungsgruben passend, 
dar. Die Krahnsäule wird hier über Flur durch 
einen abgestumpften Blechkegel, wie derselbe bei 
den Armstrongschen Hafenkrahnen gebräuchlich 
ist, gehalten. 

Fig. 3 stellt einen freistehenden Ingotkrahn 
kleinerer Dimensionen dar, die drehbare Säule, 
welche einen hohlen rechteckigen Kasten bildet, 
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wird im Innern 
säule gehalten. 

Fig. 4 stellt einen Ingotkrahn mit oberem 
Lager dar. — 

Diese Krahne lassen sich auch etwa bis zu 
10 t Tragkraft für direeten Dampfbetrieb ein- 
richten und entsprechen die beiden letzten Skizzen 
Fig. 3 und 4 ausgeführten Construetionen für 
Dampfbetrieb. Zu beiden Seiten des hydrau- 
lischen CGylinders, welcher in diesem Falle 
Kolbenstange und Kolben mit Lederstulpen erhält, 
werden Dampfeylinder placirt, welche die Last 
heben; der mittlere hydraulische Gylinder ist nur 
ein Girculationseylinder und wird nach Art der 
Brownschen Krahne zum Reguliren der Ge- 
schwindigkeit und als Bremse benutzt. 

Selbstredend werden Krahne mit Dampfbetrieb 
nur da angewandt, wo eine Hydraulik nicht vor- 
handen oder zu weit entfernt ist, also z.B. nm 
Walzwerken zum Abladen der Ingots oder. in 
kleineren Martin-Stahlwerken gleichzeitig als Giels- 
krahn und als Ingotkrahn. 

Die hydraulischen Krahne dieser Construction 
werden naturgemäls in der Anlage etwas theurer 
als in gewöhnlicher Construction, ich bin in- 
dessen der Ansicht, dals in vielen Fällen der 
geringe Mehrpreis sich durch vortheilhafteren 
Betrieb bezahlt machen wird. 

In der Discussion im. Iron und Steel Insti- 
tute wurde von verschiedenen Seiten auf die Ge- 
fahr durch Rohrbrüche hingewiesen. Diese Rohr- 
brüche entstehen fast ausschliefslich durch 
excessive Geschwindigkeit des’ Wassers in der 
Rohrleitung. Diese Geschwindigkeit ist nun 
unter sonst gleichen Verhältnissen direct propor- 
tional dem Wasserquantum, welches ein Kralın 
verbraucht; zu diesem Wasserquantum mufs aber 
das Wasser, welches zu einer hydraulischen 
Ausbalaneirung des Gewichts verwandt wird, mit- 
gerechnet werden, weil sich auch dieses Wasser 
mit jedem Hub in der Rohrleitung hin und 
zurück bewegt. Ferner sind die Stölse in der 
Rohrleitung beim Niedergang von der bewegten 
Masse des Krahns, bestehend aus Last, Ausleger 
Plunger und Gegengewicht abhängig. Die Ge- 
schwindigkeiten in den Rohrleitungen überschreiten 
bekanntlich in Bessemerwerken sehr häufig das 
erlaubte Mafs, und ist es auch aus diesem Grunde 
für die Sicherheit des Betriebes von Wichtigkeit, 
die bewegte Masse möglichst klein zu halten. 


Wetter a.d. Ruhr, Oct. 1883. 
Rudolf Bredt, 
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Walzwerk mit variabler Kalibereinstellung. 


nun 


Das Seite 604, Heft 11 d. J. dieser Zeit- 
schrift beschriebene Walzwerk wurde noch der- 
art vervollkommnet, dafs dasselbe nicht allein 
in bezug auf verschiedene Abmessungen der 
Walzstäbe die Concurrenz, besonders auch in 
den geringeren Stärken, mit den sog. Universal- 
walzwerken aufnehmen kann, sondern auch zur 
Herstellung anderer Eisensorten verwendbar ge- 
macht wurde, 


nn 


Nachstehendes gelangt erst jetzt zur Ver- 
öffentlichung, weil ich diese Verbesserungen, 


welche ich erst nachträglich erfand, vorher noch 
meiner Patentanmeldung als Zusätze zufügen 
mulste. 

Zunächst war es mein Bestreben, eine mög- 
lichst grofse Anzahl von Kalibern auf der Ballen- 
länge unterzubringen, letztere also thunlichst aus- 
zunutzen. 
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Dieses geschieht entweder durch die in Fig. 
11 und 12 oder durch die in Fig. 13 dargestellte 
Einrichtung. 

Die Kaliber in Fig. 11 sind in den Haupt- 
malsen dieselben der in Fig. 5 angegebenen, 
s. Abbildung Blatt 1 der vor. Nr. d. Zeitschr., 
und zwar die der Kaliber zwischen Mittel- und 
Unterwalze. Gestaltet man die Spurkränze, ab- 
weichend von Fig. 5, auf beiden Stirnflächen 
rechtwinklig zur Walzfläche, und verschiebt man 
die Mittelwalze so weit nach links, als dies die 
Spurkränze gestatten, so erhält man neue Ka- 
liber, wie solche Fig. 12 darstellt, und deren 
Höhe das Mittel bildet zwischen zwei nebenein- 
ander liegenden Kalibern von Fig. 11. Z. B,, 
Kaliber 20 mm und Kaliber 15 mm hoch von 


| 


20 + 15 
Fig. 11 geben a 


neuen Kalibers ın Fig. 12, oder: die Kaliber 10 
und 8mm hoch von Fig. 11 bilden nn. 
9 mm in Fig. 12 u. s. w., so dals man mit den 
nach dem ersten Project in Fig. 5 nur vorhan- 
denen 6 Kalibern imstande ist, auf derselben 
Ballenlänge deren 11 zu erzielen und zwar in 
vorliegendem Falle auf 1700 bezw. 1900 mm 
langen Walzen 11 Kaliber für 0 bis 200 mm 
Breite in den Höhen von 20, 17!/;, 15, 121%, 
10, 9, 8, 7, 6, 5!/; und 5’ mm. Dimensionen, 
die noch zwischen diesen Höhenabmessungen 
liegen, lassen sich durch senkrechte Verstellung 
des Spielraums zwischen den Wal- 
zen erreichen. Durch die so er- 
langte Kaliberanzahl dürfte die Be- 
nutzung von Duowalzen zur Er- 
zielung verschiedener Stärken, wie 
diese im ersten Entwurf vorgesehen, 
überflüssig sein. 

Eine andere Anordnung, welche 
für eine Garnitur Triowalzen gleich- 
falls eine grolse Anzahl Kaliber 
unterzubringen gestattet, zeigt.Fig. 13. 
Hier legen sich die Spurkränze der 
Öber- und Mittelwalze nicht, wie 
früher, an dieselbe Seite der Spur- 
kränze der Mittelwalze an, sondern 
es liegen in zwei übereinander lie- 
genden Kalibern, z. B. Kaliber Ill 
und IV, der Spurkranz der Oberwalze 
an dem Spurkranz der Mittelwalze 


17!/s mm Höhe eines. 
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oben rechts und der Spurkranz der Unterwalze 
an dem Spurkranz der Mittelwalze unten links an. 


Hierdurch wurde erreicht, dafs die Oberwalze im 
Sinne des horizontalen Pfeilers nach links und 
die Unterwalze im Sinne des Pfeilers nach rechts 
verschiebbar ist, während die Mittelwalze fest 


{Et 


liegt. Fig. 14 zeigt die Kaliber dieser Walzen 
in gröfserem Malsstabe, woraus ersichtlich, dafs 
auf denselben 10 Kaliber in den Höhen von 80, 
60 bis herunter zu 8, 6 und 5 mm Höhe bei 
einer Breite von 0 bis ca. 200 mm liegen, während 
die Ballenlänge 1700 bis 1900 mm beträgt. 


Zwischenliegende Höhen, besonders die geringeren, 
lassen sich durch Verstellen des Spielraums er- 
reichen. Die eingeschriebenen Zahlen von I bis 
X geben die Aufeinanderfolge der Stiche an, — 
Aus dieser Construction geht auch hervor, dafs 
man bei Triowalzen aus einem Spur in das 
senkrecht darunter bezw. darüber liegende Spur 
mit Breitung zu walzen imstande ist, welches, 
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wie bekannt, in senkrecht überemander liegenden 
Spuren mit gewöhnlichen ineinander eingreifen- 
den Spurkränzen nicht möglich ist; für diesen 
Fall mu[s man für die gewöhnlichen Kaliber auf 
Breitung verzichten. Es hätten hiernach die über- 
springenden Spurkränze auch für feste Kaliber Werth, 
In Fig. 15 sind die Vorwalzen 
für Röhreneisen dargestellt. Die 
Construction der Kaliber beruht in 
bezug auf Lage der Spurkränze auf 
— derselben Anordnung, wie diese 
dem Trio in Fig. 13 zu Grunde 
liegt, auch ist die Verschiebung in 
der Längsrichtung die gleiche, wie 
in Fig. 13. Fig. 16 giebt die Ka- 
liber dieser Vor- und Fig. 17 die der 
Fertigwalzen an. 

Die Herstellung des Röhreneisens 
geschieht meines Wissens in der 
Weise, dafs durch Hobeln oder Ziehen 
die Kanten eines rectangulären Stabes 
parallel abgeschrägt werden, wodurch 
der Querschnitt desselben ein Paral- 
lelogramm bildet, und der zusammen- 
gebogene Stab eine schräge Schweils- 
fuge erhält. Durch die in Fig. 15, 16 und 17 
angegebenen Kaliber lassen sich nun nicht allein 
Stäbe zu Röhreneisen in beliebiger Breite und 
den erforderlichen Stärken mit parallel abge- 
schrägten Kanten, also Stäbe, deren Querschnitt 


ein Parallelogramm ist, direct auf der Walze 
WERE 
EG 
GT 7 Y 
x 
= 
GT 
herstellen, sondern es können auch diese Stäbe 


mit einer angewalzten Verstärkung an den Kanten 
versehen werden, durch welche an den Schweils- 
fugen behufs besserer Schweilsung mehr Stoff 
vorhanden ist, Fig. 18 zeigt ein so aus einem 
solchen Stabe zusammengebogenes Rohr init ver- 
stärkten Kanten und schrägliegender Schweils- 
fuge. — Meiner Ansicht nach dürfte diese Ein- 
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Die Consequenz der vorbeschriebenen Kaliber 
mit diagonal liegendem Schlufs ist die in Fig. 19 
EN angegebene Anordnung für feste Kaliber, welche 
sich zur Herstellung von Feineisen (Drahteisen) 
eignen. Die Spurkränze dieser Kaliber sind gleich- 
Fig18. falls überspringend angeordnet; sie sind entweder 
nr ee grgsmagar eingreifende oder auflaufende, wie letzteres die 


richtung die Fabrication schmiedeiserner Röhren 
nicht allen veremfachen, sondern auch ver- 
bessern und deren Kosten vermindern. 
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punktirten Linien angeben. Es wird in diesen 
Kalibern abwechselnd hochkant und flach ge- 
walzt, der Stab also bei jedem Stich um 90° 
gekantet. Diese Art der Kalibrirung dürfte 
namentlich für Drahtwalzen den Vortheil bieten, 
dals die Massenverschiebung im Walzstabe eine 
mehr convergirende, als divergirende ist. „Da die 
gewöhnlichen Vierkant- und Ovalkaliber der Draht- 
walzen derart vortheilbaft nicht arbeiten, so ist 
es einleuchtend, dals darunter die Structur des 
Materials leidet. 


Düsseldorf, im November 1883. 
Ed. Daelen. 
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Festigkeitsergebnisse bei englischen Schiffsblechen. 


A A 


Unsere Leser werden sich noch erinnern, wie 
Herr Jacobi in seinem in der General-Versamm- 
lung des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute vom 
17. Juni d. J. gehaltenen Vortrag*) darauf hin- 
wies, dafs die geringe Dehnungsfähigkeit der 
Schiffsbleche Clevelander Provenienz der Haupt- 
grund sei, warum die daraus erbauten Schiffe 
bei CGollisionen so grofse Lecke erlitten. Der 
Vortragende erwähnte hierbei noch, dafs die — 
aus deutschem Materiale hergestellte — Panzer- 
Gorvette »Friedrich der Grolse« bei ihrem, im 
Jahre 1878 im grolsen Belt erfolgten Auflaufen 
nicht etwa ein Loch, sondern nur eine grolse, 
etwa 3 m lange und 75 cm breite eingedrückte 
Beule zeigte, ohne dafs eine Spur von Undich- 
tigkeit, bezw. ein Leck zu bemerken. war. 
„Wäre“, fuhr damals Herr Jacobi fort, „die Be- 
plattung aus englischem Schiffseisen hergestellt 
gewesen, so wäre sicherlich em ebenso grolses 
Loch ‚entstanden. “ 


Wir sind heute in der Lage, aus authentischen 
Quellen nachstehend eine Bestätigung der da- 
maligen Bemerkungen des Herrn Jacobi mitzu- 
theilen, welche an Deutlichkeit nichts zu wünschen 
übrig läfst. Wir lassen hierbei-nur die nackten 
Thatsachen und Ziffern reden, beide sind beredt 
genug, als dafs sie eines Commentars bedürften. 

Im Jahre 1882 lief die »Kätie«, ein in Eng- 
land gebautes Stettin-New-Yorker Auswanderungs- 
schiff von der Grölse der Schiffe der Hamburg- 
New-Yorker Linie, auf der Rückreise begriffen, 
auf einem Riff der dänischen Inseln auf und 
erhielt dadurch so bedeutende Bodenrisse, dafs 
sie dem Sinken nahe war und nur mit knapper 
Noth mit Hülfe eines Bergungsdampfers in die 
Kieler Bucht geschleppt wurde, wo sie zufällig 
vom Schwimmdock der Kaiserlichen Werft aufge- 
nommen werden konnte. Die Firma Georg Ho- 
waldt in Kiel übernahm die Reparatur und führte 
sie in ca. 4 Wochen aus, 

Als das Schiff im Dock lag, ergab sich, dafs 
der Unfall unter ganz ähnlichen Umständen wie 
bei der Panzer-Gorvette »Friedrich der Grolse« 
stattgefunden hatte. Während jedoch, wie auch 
Herr Jacobi ausführte, die bei letzterem ent- 
standenen Verletzungen verhältnifsmäfsig unbe- 


*) Vergl. Nr. 7 d.J. 
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deutender und ungefährlicher Natur waren, zeigte 
die »Kätie« an der Backbordseite etwa I m vom 
Kiel fast über zwei Drittel seiner Länge parallel 
dem Kiel eine Reihe von 


530 mm und mehr auseinanderklafften. 

Die Brüche des Winkeleisens zeigten ziemlich 
gutes Material, doch hatten die Bodenbleche und 
Stolsplatten, bezw. 20 bis 30 mm dicken Unter- 


lagsplatten ein so schlechtes Gefüge, dals der 
Auch ° 
fiel die mangelhafte Arbeit an dem.Schiffe bei der‘ 


Bruch beinahe wie Gulseisenbruch aussah. 


Reparatur in die Augen. So waren z. B. 
die Nietlöcher der Aufsenhaut gar nicht ver- 
senkt, sondern nur etwas conisch gelocht, so 
dafs sämmtliche Nieten an den beschädigten 
Stellen ausgebohrt werden mulsten. 

Zerreifsversuche, welche mit den Blechen 
angestellt wurden, ergaben, dafs das Material 
zwar noch eine ziemliche Belastung, dagegen 
keine oder nur minimale Dehnung"aushielt. Es 
ergab sich 


Festigkeit Dehnung 

längs quer längs quer 

Bodenblech = 27,d.kg - -- 0% 
Aufsenhaut 34,5 kg 285 „ 0,66% 4% 


Die Analyse war 
6) Si P S Cu Mn 
Bodenblech 0,017 0,163 0,445 0,016 0,022 0,059 
Aufsenhaut 0,012 0,173 0,424 0,011 0.027 0,050 
Winkeleisen 0,014 0,173 0,475 0,020 0,027 0,026 


Andere Proben*) ergaben: 


FB kalte warme 

Festigkeit Dehnung giesung Biegung 

längs quer längs quer längs quer längs quer 

Aufsenhaut 33,9kg 31,5kg 3% 2% 13° 9° 138° 80° 
E 32,5.:4: 32,0. 15% 2 Re 


Die Dehnung konnte nur bei 100 mm Kör- 
nerentfernung gemessen werden, so dals die 
betr. Zahlen bei gewöhnlichen Stablängen noch 
niedriger wären. Die Analyse stellte fest: 

C Si Ps S Cu Mn 
0,0 0,135 0,386 0,015 0,023 0,070. 

Es ist in der That traurig, dals solches Ma- 

terial zu Schiffsbauten verwendet wird! 


*) Wir sind im Besitze einiger der Probestücke und 
werden dieselben in der am 9. December stattfindenden 
General-Versammlung des Vereins deutscher Eisen- 
hüttenleute ausstellen. Das Aussehen der Bruchflächen 
giebt mehr noch wie die Analysen und Proben Zeugnils 
von der Geringwerthigkeit der Qualität. DB, .R; 


Beulen und Risse, 
welch letzteren, oft mehrere Meter lang, 20 bis 


} 
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Gesetzliche Mafsregeln gegen die Trunksucht. 
nach wurden durchschnittlich von jedem Be- 


In einem früheren Artikel dieser Zeitschrift 
über Arbeiterverhältnisse wiesen wir auf den be- 


trübenden Umfang der Trunksucht und auf die 


verderblichen Folgen dieses Lasters hin. Leider 
ist das Uebel eine allgemeine Erscheinung in 
beinahe allen civilisirten Ländern diesseit und 
jenseit des Oceans. 


Nach dem Ende 1878 erstatteten, umfang- 
reichen Berichte einer königlichen Commission 
in Stockholm zur Prüfung der schwedischen 
Branntweingesetze verbrauchte die Bevölkerung 
durchschnittlich auf den. Kopf in den Jahren 
1872 bis 1876: 


in Dänemark . . 191/; 1 Branntwein 
» Schweden . 12 » 
» Europäisch Rufsland 10 » 
» Norddeutschland . g91/, » 
BAT Ama en 9 » 
Zn Beten I an ara 7 » 
» Grolsbritannien und Irland 6! » 
MSNOFWEBEN. ! =, 22h » 
» Finnland Dale > 
» Frankreich Häfg » 
Nach einer andern Quelle, dem Berichte des 
königlich dänischen statistischen Büreaus an 
den Finanzminister über die Trunksucht in 


Dänemark vom September 1882, war der Brannt- 
weinverbrauch: 


‚in Dänemark . . 181 

» Schweden . ER TR 11] 

» Norddeutschland (Branntweinsteuer- 
Gemeinschaft) 101 

» Norwegen . 5,4] 


In Belgien wurden 1830 achtzehn Millionen 
Liter Alkohol verzehrt, 1882 aber 60 Millionen, 


wovon ?'s durch die arbeitenden Klassen. Vor 
40 Jahren kam ein Wirthshaus auf 90 Ein- 
wohner, jetzt auf 5 Millionen Einwohner 


101000 Schenken, eine auf 49 Einwohner, von 
denen ungefähr 1/4 Männer über 21 Jahre sind, 
was ein Wirthshaus auf 12 grolsjährige Belgier 
ausmacht. In gewissen industriellen Bezirken 
Belgiens kommt ein Wirthshaus auf 6 bis 7 
Individuen. 


In Holland werden auf 4 Millionen Einwohner 
40000 »erklärte« Trinker gerechnet, also auf 
100 Einwohner einer, abgesehen von der 20 fachen 
Zahl derer, welche »mäfsig« Spirituosen und Li- 
queure genielsen. Die Branntweinsteuer in Hol- 
land, 57 Gulden auf das Hectoliter zu 50 %, 
betrug 1881 zwei Gulden auf den Kopf. Hier- 


; land aussehen würde, wenn 


wohner 9,81 | jährlich verzehrt, doch mit grofser 
Verschiedenheit unter den einzelnen Provinzen 
und Gemeinden, so dals in einzelnen der letzteren 
der Verzehr sich auf je 20, ja 30 1 steigert. 
45000 Schenkstätten bildeten bisher die Ka- 
näle für diesen Verbrauch, d.h es kam eine auf 
90 Seelen. 


Der Director des Kaiserlichen statistischen 
Amts in Berlin, Dr. Becker, schätzt den nord- 
deutschen Verbrauch in den Jahren 1872 bis 
1880 nach Production, Ein- und Ausfuhr auf 
9,8 bis 11,81. Der Oberbürgermeister Brüning 


ı von Osnabrück kommt für 1881/82 auf nicht 


ganz 10 1, nach dem Branntweinsteuer - Ertrage 
berechnet, für die von ihm verwaltete Stadt aber 
auf 12/4 1. Die preufsische Staatsregierung 
nahm in der Begründung zu ihrem Lizenz -Ent- 
wurf als muthmalfslich vertrunkenen Branntwein 
an 1107198001 zu 100% Alkohol, also zu 
dem gewöhnlich angenommenen Alkoholgehalt 
von 50% das Doppelte oder etwa 8 | auf den 
Kopf. Man pflegt bei den allgemeinen Ver- 
brauchsangaben den Bedarf zu anderen Zwecken 
als zum Trinken auf ein Fünftel zu veran- 
schlagen, so dafs auch diese Schätzung auf 91, 
bis 10 1 Gesammtverbrauch führen würde. In 
Berlin kommt auf etwas über 100 Einwohner 
eine Schenke, in Bremen auf 150 Einwohner 
eine. In Nordfrankreich wird ziemlich ebensoviel 
Schnaps getrunken wie in den Niederlanden und 
Norddeutschland, und erscheint Frankreichs Ge- 
sammtverbrauch nur wegen der südlichen Wein- 
bezirke so niedrig, ähnlich wie es mit Deutsch- 
zum Norden das 
Bierland Baiern und die südwestdeutschen Wein- 
länder hinzuträten. 


Sittliche Verkommenheit, geistige und körper- 
liche Zerrüttung, Armuth und Elend, Vergehen 
und Verbrechen sind zum allergröfsten Theile 
Folgen des übermäfsigen Schnapsgenusses, hierfür 
bedarf es keiner statistischen Belege, die übrigens 
keineswegs mangeln; diese betrübenden That- 
sachen sind jedem Eingeweihten leider nur allzu 
bekannt. Eine bereits vor 18 Jahren in Schweden 
eingesetzte Commission, welche die Gründe der 
malslos zunehmenden Armuth untersuchen sollte, 
bezeichnete als Hauptursache die entsetzliche 
Trunksucht. Niemand darf sich nach den ange- 
führten Zahlen damit trösten, dafs das Uebel bei 
uns minder schlimm ist als in anderen Ländern, 
in den hiesigen Industriebezirken herrscht das 
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Laster in erschreckendem Umfange, und müssen 
„ Mittel und Wege gefunden werden, demselben 
Einhalt zu thun, wenn nicht eine vollständige 
Entartung der unteren Stände eintreten soll. 
Gesetzliche Mafsregeln können allein und 
rasch nachdrückliche Abhülfe schaffen, wobei 
gleichzeitig mit allen Kräften der Weg betreten 
werden mufs, durch Belehrung, Hebung des 
moralischen Standpunktes im Volke und ähnliche 
Mittel dem Uebel zu steuern. Der Vorwurf 
einer schädlichen Einschränkung der persönlichen 
Freiheit ist ganz hinfällig; zum allgemeinen 
Besten werden täglich Malsregeln ergriffen, welche 
die freie, oder richtiger gesagt, willkürliche Be- 
wegung des Einzelnen empfindlich beschränken. 
Droht die Cholera, so errichtet man Quarantäne- 
anstalten, gegen Viehseuchen schützen Einfuhr- 
verbote, den Verkauf von gefälschten Lebens- 
mitteln untersagen gesetzliche Bestimmungen, da- 
gegen soll der drohenden Vergiftung ganzer 
Volksschichten kein Hindernils bereitet werden, 
angeblich weil die persönliche Freiheit des Ein- 
zelnen dadurch angetastet wird. 
In Holland hat man mit Erfolg den gesetz- 
lichen Weg betreten. Am 25. Juli 1881 wurde 
ein Gesetz erlassen, welches nicht allein die 
öffentliche Trunkenheit zur Bestrafung zieht, 
sondern auch eine Regelung beziehungsweise 
Einschränkung des Kleinhandels mit geistigen Ge- 
tränken bringt. Vom 1. Mai 1882 an ist dies 
Gesetz in volle Kraft getreten. Der Kleinhandel, 
d.h. Verkauf von weniger als zwei Liter ist 
darnach an eine Concession gebunden. Die Anzahl 
der Concessionen soll in Gemeinden von mehr 
als 50000 Seelen nicht über 1:500 Bewohner 
gehen, in Gemeinden von 20- bis 30 000 nicht 
über 1:400, in Gemeinden von 10 bis 20000 
nicht über 1:300, in den übrigen nicht über 
1:250. Strenge Bestimmungen sind in bezug 
auf die sittliche Haltung des Antragstellers ge- 
troffen. Ein Haus, in oder an dem sich ein 
öffentliches Amt befindet; Locale, worin zugleich 
andere Gewerbe bestehen, Zoll-, Brücken- und 
Schleusenwärter wie öffentliche Beamten oder 
Zwischenpersonen der soeben bezeichneten, dürfen 
ebenfalls keine Goncession erhalten. Unabhängig 
von dieser Concession bleibt die vom Gemeinde- 
rath festzustellende Gebühr von 10 bis 25 
Gulden für ein gemeindliches Vergönnungsrecht ; 
bei Schankstätten, die von Samstag Abend 6 
bis Montag früh 6 Uhr keine geistigen Getränke 
verabreichen, tritt ein geringerer Satz ein. Die 
Concession wird nur für ein Jahr verliehen, 
gilt jedoch als erneuert, wenn seitens der Local- 
behörden kein Einspruch erhoben ist. Die Local- 
behörde kann sie unter schriftlicher Begründung 
zurückziehen, z. B. wenn ein Concessionär wegen 
Uebertretung von Art. 20 nur einmal oder wenn 
er zweimal in den letzten beiden Jahren wegen 
Uebertretung einer andern Bestimmung des Ge- 
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setzes unwiderruflich gestraft worden ist, Recla- 
mationen gehen an die Kammer. In jeder Schenk- 
stätte muls die Goncession und ein Exemplar 
dieses Gesetzes aufgehängt sein. Uebertretungen 
werden mit Gefängnils von 1 bis 21 Tagen oder 
Geldbulsen von 50 Cents bis 100 Gulden gestraft. 
Trotz des kurzen Bestandes des neuen Ge- 
setzes sind dessen wohtthätige Folgen sofort er- 
sichtlich geworden. Der Branntweinverbrauch 
hat sich nach den Steuereinkünften und die Zahl 
der Wirthe, welche um die Concession einge- 
kommen  smd, nicht unwesentlich vermindert, 
im Haag sind 100 Wirthe weniger um die Con- 
cession eingekommen, trotzdem noch viermal 
soviel, als das Maximum erlaubt, in Utrecht 
haben 113 die Wirthschaft unmittelbar aufge- 
geben, in Arnheim 60, in Venlo 41, in Nym- 
wegen 53; in letzterem Orte konnten von 287 
nachgesuchten Concessionen nur 64 berück- 
sichtigt werden, in Maestrich von 435 nur 71. 
Die Staatseinkünfte aus der Branntweinsteuer, 
die bisher alljährlich stiegen, sind 1882 um bei- 
nahe 3% gefallen, betragen nämlich 602 863 
Gulden weniger als im vorhergehenden Jahr. 
Man berechnete, dafs 1882 in Holland 21 Millionen 
»Schnäpschen« (über. 1 Million Liter ä 50 %) 
weniger getrunken wurden, trotzdem die voll- 
ständige Durchführung des Gesetzes erst am 
1. Mai 1882 erfolgte, während einzelne Ueber- 
gangsbestimmungen schon am 1. November 1881 
in Kraft traten. Die Zahl der Schenken hat 
binnen Jahresfrist um 12000 abgenommen. 
Schweden galt diesseit des Atlantischen Oceans 
für das von der Branntweinpest am stärksten 
heimgesuchte Land. Während des ersten Drittels 
dieses Jahrhunderts hatte es eine unglaubliche 
Zahl von Hausbrennereien, fast auf jedem ein- 
samer gelegenen Gehöft eine, “die den Schnaps 
zum allgemeinen Volksgetränke machten. Es soll 
ein Verbrauch von 40 Liter auf jeden Einwohner 
gekommen sein. Mit der, vor einem halben Jahrhun- 
dert entstehenden moralischen Reaction gegen diesen 
Unfug verbot die Gesetzgebung zuerst die kleinsten 
Brennereien, dann alle anderen als die Dampf- 
brennereien ; weiterhin bestimmte sie, dafs die 
Communen mit Zustimmung des ihnen übergeord- 
neten königlichen Statthalters festzusetzen hätten, 
wieviel Schenken und wieviel Läden in ihrem 
Weichbilde Branntwein verkaufen dürften, und 
dals diese Licenzen in kurzen Fristen, etwa alle 
drei Jahre, öffentlich an den Meistbietenden zu 
versteigern seien. Auf dem Lande scheint diese 
Malsregel genügt zu haben, das Angebot von 
Schnaps für den. unmittelbaren Genuls in leid- 
liche Schenken zu bannen. In den Städten nicht. 
Da gab Gothenburg das Beispiel, wie, gestützt 
auf jenes Gesetz, die Städte sich und dem ge- 
sammten Volke weiter helfen können. Eine Actien- 
gesellschaft wohlhabender und gemeinnütziger 
Bürger bildete sich 1865 zu dem Zwecke, die 


December 1883. 


zur Versteigerung kommenden Schenken- und 
Lädenlicenzen an sich zu bringen; Dividenden be- 
gehrte sie nicht, ihr Geschäftsüberschufs sollte 
in die Stadtkasse fliefsen. In den ersten 10 Jahren 
empfing die Stadtkasse aus dieser neuen, durch 
sie nicht erschlossenen und ihr nichts kostenden 
Quelle von Jahr zu Jahr mehr, bis. zehn Mark 
und darüber für den Kopf der Bevölkerung. Seit 
1876 hat die Gesellschaft alle Licenzen an sich 
gebracht, jedoch nicht alle benutzt, sondern 
einige ruhen lassen und damit schon die Zahl 
der Verführungsstätten vermindert. Sie hat helle, 
saubere, guigehaltene Locale an die Stelle der 
schmutzigen und verräucherten Kneipen gesetzt, 
welche sie vorfand, und damit sicher die, um 
deren Wohl und Wehe es sich handelt, nicht 
stärker angezogen und angelockt, sondern in ihr 
verdüstertes Gemüth eher einen ersten Strahl der 
Erziehung gesandt. Sonntags wird nur mit fester 
Speise zusammen der sogenannte Appetit-Schnaps 
— eine schwedische Eigenthümlichkeit — ver- 
abreicht, Sonnabend Abend nur bis sechs Uhr, 
an Wochentagen im Winter bis sieben und im 
Sommer bis acht Uhr. Die Wirthschaft in ihren 
Schenken führen Leute, welche den Schnaps ge- 
liefert erhalten und an dessen Absatz daher kein 
Interesse haben, wohl aber an dem Absatz von 
Kaffee, Selterswasser, Speisen und Cigarren. 
Jene verhängnifsvolle Werbung zum Trinken, 
Vieltrinken und Immertrinken, welche der ge- 
wöhnliche Schenkwirth im Gedränge übermälsiger 
Goneurrenz sich angelegen lassen sein muls, und 
die ihn treibt, schon betrunkenen Kunden noch 
wieder einzuschenken, gegen Pfand oder Borg — 


dort mufs Alles baar bezahlt werden — zu ver- 
zapfen, junge Leute geradezu zum Trinken anzu- 
leiten — sie fällt in Gothenburg hinweg. Der 


Einflufs dieser gründlichen Veränderung zeigt sich 
dann, auch schon in Abnahme der Fälle von 
strafbarer Trunkenheit und von Säuferwahnsinn. 
Die meisten schwedischen Behörden haben auf 
eine Anfrage des ‘Königs ihre volle Anerkennung 
ausgesprochen, in Norwegen ist das System ge- 
setzlich zugelassen und wird seit Jahren von den 
dazu berechtigten Gemeinden angewandt, ebenso 
in Finnland. Dank diesen Bestrebungen ist in 
Schweden der oben angegebene Verbrauch von 
12 Liter auf 9 Liter, der in Norwegen von 
6 Liter auf 3 bis 31/, Liter gesunken. 

In England wurde der schon 1877 im Par- 
lament gestellte Antrag: „Es sei wünschenswerth, 
die Stadtverwaltungen zu ermächtigen, gegen 
Zahlung angemessener Entschädigungen zwangs- 
weise das alleinige Recht des Verkaufs von 
Spirituosen in ihrem Bezirk zu erwerben und 
dann den Verkauf so zu betreiben, dafs kein Ein- 
zelner Vortheil daraus ziehe“ zwar abgelehnt, 
jedoch trotz heftigen Widerstandes der Regierung 
mit der bemerkenswerthen Minderheit von 51 
gegen 103. Im Jahre 1879 ernannte das Ober- 
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haus einen Ausschuls, welcher Mittel gegen die 
überhandnehmende Völlerei vorschlagen sollte; 
dieser empfahl nach sorgfältigen Untersuchungen 
das Gothenburger System und dessen Einver- 
leibung in die britischen Zustände. Die Parteien 
stehen sich dort schroff gegenüber, zu den Gegnern 
aller beschränkenden Malsregeln gehören natürlich 
die Anhänger des »laissez-faire«, die Führer des 
Freihandels, ferner die Wirthe nebst ihrem An- 
hange, welche eine mächtige Partei bilden, die 
in dem »Morning Advertiser« ein eigenes grolses 
Blatt besitzen oder wenigstens besalsen. 

Schlimm sind die Zustände in Dänemark, wo 
der Verbrauch das Fünf- oder Sechsfache von 
Norwegen, das Doppelte wie in Schweden  be- 
trägt, und die Gesetzgebung bisher unthätig 'ge- 
blieben ist. Den Unterschied» in den Zuständen 
des Volkes bezeichnen die hohen Verhältnifs- 
zahlen Dänemarks für Selbstmorde, Geisteskrank- 
heiten, Taubstummer und blödsinnig Geborener, 
es ist umfassend nachgewiesen, dafs Alles dies 
auf den Alkohol als Mitursache zurückzu- 
führen ist. 

Auch in Deutschland zollte bislang die Ge- 
setzgebung der Trunksucht wenig Aufmerksam- 
keit, und ist das Uebel thatsächlich im Wachsen 


begriffen. Die Gewerbeordnung für den Nord- 
deutschen Bund vom 21. Juni 1867 bestimmt 
unter. $ 33: „Wer -Gastwirthschaft, Schenk- 


wirthschaft oder Kleinhandel mit Branntwein oder 
Spiritus betreiben will, bedarf dazu die Er- 
laubnils. 

Diese Erlaubnifs ist nur dann zu versagen: 


1. wenn gegen den Nachsuchenden Thatsachen 
vorliegen, welche die Annahme rechtfertigen, 
dals er das Gewerbe zur Förderung der 
Völlerei, des verbotenen Spiels, der Hehlerei 
oder der Unsittlichkeit mifsbrauchen werde; 


2. wenn das zum Betriebe des Gewerbes be- 
stimmte Local wegen seiner Beschaffenheit 
oder Lage den polizeilichen Anforderungen 
nicht genügt. 

Es können jedoch die Landesregierungen, 
soweit die Landesgesetze nicht entgegen- 
stehen, die Erlaubnifs zum Ausschenken von 
Branntwein und den Kleinhandel mit Brannt- 
wein und Spiritus auch von dem Nachweis 
eines vorhandenen Bedürfnisses abhängig 
machen. 


In Preufsen gilt aufserdem noch die Gabinets- 
ordre vom 7. Februar 1835, welche die Er- 
theilung der Goncessionen vom Bedürfnifsnach- 
weis abhängig macht und das formelle Verfahren 
dabei regelt. Die Communalbehörden haben dem- 
nach innerhalb gewisser Grenzen die gesetzliche 
Befugnifls zur Einschränkung der Schankconces- 
sionen, welche jedoch nach unseren Erfahrungen 
nicht mit der nöthigen Strenge gehandhabt wird; 
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denn die Zahl der Wirthshäuser ist namentlich 
in den Industriebezirken eine übergrolse. Wie 
Pilze aus der Erde schiefsen die Schenkstätten 
empor und meist just an den gefährlichsten 
Stellen. Die Werke sind gewöhnlich umlagert 
von Wirthsbäusern, an der Schwelle der Arbeits- 
stätte Jiegt häufig auch die Schnapskneipe, den 
Arbeiter nicht nur zur regelmäfsigen Einkehr 
verführend, sondern auch bequem gelegen, ganze 
Flaschen Fusel einzuschmuggeln. Ein Hütten- 
werk des Ruhrbezirkes liefs im vergangenen 
September an zwei aufeinanderfolgenden Tagen 
drei, unmittelbar neben dem Werke gelegene 
Wirthshäuser beobachten, wobei sich ergab, dals 
bei einer Gesammtarbeiterzahl von etwa 800 über 
70 Leute morgens früh gegen 6 Ulır diese 
Schenkstätten besuchten. Es giebt aber noch 
mehrere beliebte Wirthshäuser in der Nähe, auch 
tritt ein Theil der Arbeiter vom entgegengesetzten 
Ende in das Werk ein. Die Zahl der Durstigen 
vermehrt sich an gewissen Tagen erheblich, so 
beispielsweise an Montagen und namentlich nach 
den Löhnungen. . Man trifft dann nicht selten 
zahlreiche Banden der von der Nachbarschaft 
kommenden Arbeiter schwer betrunken, taumelnd 
und lärmend auf den Stralsen. Was mögen 
wohl die Frauen von dem empfangenen Lohne 
noch erhalten? Dieser, jedem unbefangenen Be- 
obachter sich beinahe täglich darbietende wider- 
liche Uebelstand führte in dem betreffenden Ge- 
meinderath zum Antrage, derartigen Wirthshäusern 
das Verabreichen von Getränken, beziehungsweise 
von Branntwein in den frühen Morgenstunden 
zu untersagen, für welchen Vorschlag sich jedoch 
nur eine winzige Minorität aussprach, während ein- 
zelne Mitglieder der Majorität sehr drastische Gründe 
für ihre ablehnende Haltung geltend machten. 
An anderen Stellen werden ähnliche Verhältnisse 
obwalten, solche Widersprüche lassen sich nur 
durch gesetzliche Bestimmungen, wie sie im 
holländischen Gesetz vorgesehen sind, bewältigen. 
Nach unserer Meinung sollte ein- für allemal 
keine Schnapskneipe innerhalb 500 m Entfernung 
von einem Werke geduldet werden. 

Der Einfluls der Wirthe ist nicht gering, sie 
sind überall die populärsten Leute, haben grofsen 
Einfluls auf Wahlen und eine nicht zu unter- 
schätzende Macht, die aber an festen gesetzlichen 
Bestimmungen selbstredend scheitern würde. Die 
radicalen und fortschrittlichen Elemente sind- aus 
politischen Gründen gegen einschränkende 
setze, Manchesterleute und Freihändler sehen 
darin einen Eingriff in den freien Verkehr und 
wollen mehr oder minder nur moralische Mittel 
angewandt sehen, um dem Uebel zu steuern, 
was aber unzureichend ist. Auch der „Deutsche 
Verein gegen den Miflsbrauch geistiger 
Getränke“ scheint unsere Ansicht zu theilen. 
Auf der Ende März d. J. in Kassel abgehaltenen 
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‘ früherem Muster mit Enthaltsamkeitsverpflichtung 


Ge-: 
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Versammlung wies der Vorsitzende des Gomites, 
Herr Geheime Medicinalrath Dr. Nasse, die Auf- 
fassung zurück, als ob ein Mälsigkeitsverein nach 


von allen geistigen Getränken gegründet werden 
sollte. „Der Verein will vielmehr nur die Mittel 
und Wege prüfen, welche bei uns und in anderen 
Ländern zur Bekämpfung des Trunks und seiner 
Wirkungen eingeschlagen worden sind und seine 
Ziele durch Einwirkung auf die Gesetzgebung 
und durch eigene Vereinsthätigkeit zu erreichen 
suchen. Für die Gesetzgebung kommen in Be- 
tracht: Die Beschränkung des Angebots und 
Consums geistiger, d.h. vorzugsweise destillirter 
Getränke, Beschränkung der Schenkconcession, 
Erlafs von Bestimmungen bezüglich Annullirung 
der Zechschulden, strengere Aufsicht auf die 
Oertlichkeit der Schenkstelle, Verbot des Aus- 
schanks an Minderjährige, Trunkene und Trinker, 
Erhöhung der Gewerbesteuer für Schenkwirth- 
schaften und Detailverkäufer, Einführung oder 
Erhöhung einer communalen Branntwemsteuer 
und allmähliche Erhöhung der Fabricationssteuer, 
wo möglich mit Ermäfsigung der Besteuerung auf ) 
Thee, Kaffee und leichte Biere, strafgesetzliche Be- | 
stimmungen gegen die öffentliche Trunkenheit, Ge- | 
nehmigung zur Unterbringung von Gewohnheits- 
trinkern zur Heilung in besonderen Asylen, endlich | 
Bestimmungen zur Verhinderung des Betriebes 
unreiner geistiger Getränke. Die Vereinsthätigkeit 
könnte sich zeigen in der Errichtung von Thee- 
und Kaffeehäusern, wie sie in England bereits in Flor 
stehen, Gründung von Gesellschaften zum eigenen 
Erwerb und Betrieb von Schenkwirthschaften und 
zwar in Verbindung mit Verabreichung von 
Speisen, Anregung zur Fabrication wohlfeiler, 
gesunder, alkoholfreier Getränke, wie Apfelwein 
und leichte Biere, endlich Belehrung und Auf- 
klärung des Volkes.“ i 

Das Programm des Vereins ist ein sehr aus- 
gedehntes, vielleicht ein zu weitläufiges, um 
bald praktische Ergebnisse zu erzielen., Wir 
würden uns zunächst darauf beschränken, für die 
künftige Thätigkeit eine gesunde, feste, gesetzliche 
Grundlage zu erlangen, welche bisher thatsächlich. 
fehlt. Das holländische Gesetz zeigt den rich- 


‚tigen Weg. Der Verfasser ist nichts weniger als 


Temperenzler, will Niemand in erlaubtem Ver- 
gnügen stören, den Genufs des Branntweins 
keineswegs unbedingt verbieten, aber dem Ueber- 
mals mufs ein Halt geboten werden, wean wir 
nicht traurigen Zuständen entgegengehen und den 
deutschen Arbeiterstand ausarten lassen wollen. 
Wir wissen nicht besser zu schliefsen als mit einem 
Satze aus den, dem holländischen Gesetze bei- 
gefügten Motiven: „Sittenrichter kann und soll 
der Staat nicht sein, tritt aber ein Volkslaster 
wie dieses auf, indem dadurch zahllose Einzelne 
sich und ihre Familien zu Grunde richten, die 


# 


| 
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öffentliche Ordnung und Sittlichkeit bedrohen, 
dann muls die Theorie bedacht sein, innerhalb 
der ihr zustehenden Grenzen zu bleiben. Nicht 
das Individuum soll gegen sich selbst, sondern 
die Familie, die Gesellschaft und die Zukunft des 
Landes soll in Schutz genommen werden. Dazu 
ist der Staat berechtigt und verpflichtet, ebenso 
unbestreitbar, wie er durch Schulen für Bildung, 
durch Verkehrseinrichtungen für materielle Wohl- 
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fahrt, durch Gefängnisse für öffentliche Sicherheit 
zu sorgen hat.“ 
J. Schlink. 


A. d. V. Als Quellen wurden benutzt: Kölnische 
Zeitung, Essener Zeitung, National-Zeitung, Le Figaro 
u. s. w. Nach einer Mittheilung der Kölnischen Zei- 
tung hat in England der Antrag von Sir Wilfried 
Lowson, die Gemeinden zum Verbot des Branntwein- 
kleinhandels zu ermächtigen, neuerdings im Unterhause 
die Mehrheit erlangt. 


Die Reform der Actiengesetzgebung. 


Die Periode gewaltigen wirthschaftlichen Auf- | Prineip der Normativbestimmungen adoptirt. Der 


schwunges, welche dem glücklich beendeten Kriege 
mit Frankreich folgte, wird meistens als Schwindel- 
periode bezeichnet. Es geschieht dies wohl nur, weil 
die grolsen, in jener Zeit erreichten und angebahnten 
Erfolge auf den verschiedensten Gebieten des wirth- 
schaftlichen Lebens nicht genügend gewürdigt, oder 
vergessen worden sind, und weil später nur die 
Auswüchse als charakteristisch für jene Periode 
angesehen wurden. Diese Ausschreitungen traten 
namentlich bei der ‘Bildung von Actiengesell- 
schaften hervor, wodurch weite Schichten der 
Bevölkerung schwer in Mitleidenschaft gezogen 
wurden. Da von den Verlierenden Viele nur 
wenig zu verlieren hatten und somit ihren ganzen 
Besitz einbüfsten, so richtete sich die öffentliche 
Meinung. ohne zu berücksichtigen, dafs die Ver- 
lierer sich meistens im der Absicht, mühelos auf 
dem: Gebiete der Speeculation zu gewinnen, in 
die traurige Lage gebracht hatten, gegen das 
Actienwesen im allgemeinen. In der Zeit der 
höchsten Aufregung ging der bekannte Perrot 
sogar so weit, in seinen schriftstellerischen Ar- 
beiten, wie als Mitglied des Reichstages, die 
völlige Abschaffung der Actiengesellschaften als 
einziges Mittel gegen die Uebelstände des Actien- 
wesens in Vorschlag zu bringen. Dies waren 
jedoch vereinzelte, dem baaren Unverstande ent- 
sprungene Kundgebungen; in der Hauptsache 
glaubte man als Ursache der hervorgetretenen 
Milsstände die gesetzlichen Bestimmungen be- 
zeichnen zu sollen, auf Grund welcher sich die 
Bildung der "Actiengesellschaften in der soge- 
nannten Schwindelperiode vollzogen hatte. 

Diese Grundlagen waren im Jahre 1870 
wesentlich geändert worden; während vordem 
jede Actiengesellschaft der staatlichen Ceneh- 
migung bedurfte und in gewissem Grade auch 
der staatlichen Aufsicht unterlag, wurde mit der 
Novelle vom 11. Juni 1870 das staatliche Con- 
cessionswesen, abgesehen von gewissen Gegen- 
ständen des Unternehmens, aufgegeben und das 


Staat hatte erkannt, dals er nicht in der Lage 
sei, bei der Vielartigkeit der Unternehmungen die 
übernommene Pflicht der Prüfung erfolgreich zu 
erfüllen. Es konnte nicht länger in der staat- 
lichen Prüfung des Bedürfnisses einer Actien- 
gesellschaft ein Schutz gegen unsolide und 
schwindelhafte Unternehmungen erblickt werden; 
es lag vielmehr die Gefahr nahe, dafs die Leicht- 
gläubigkeit das Publikum verleiten dürfte, in An- 
sehung der zu erlangenden staatlichen Gonces- 
sion, auf eigene gewissenhafte Prüfung zu ver- 
zichten und dadurch um so leichter der Ueber- 
vortheilung anheinı zu fallen. 

Die Stimmung, welche den Ausschreitungen 
der Gründerjahre folgte, war wohl geeignet, den 
Blick auf die Mängel der neuen gesetzlichen Re- 
gelung zu lenken und die Frage nahe zu legen, ob 
die Gründung von Actiengesellschaften nicht zu 
leicht gemacht worden sei, und ob die Gründer, 
sowie später die Gesellschaftsorgane, nicht zu 
sehr ‚von CGontrole und Repression befreit sind, 
kurz eine Reform des Actiengesellschaftsrechtes 
zu verlangen, und dieses Verlangen trat auch in 
den berufenen Organen der Volksvertretung hervor. 

Am 27. März 1873 richtete der Abgeordnete 
Lasker an den Reichskanzler die Anfrage, ob die 
Reichsregierung den bei der Gründung und 
Verwaltung von Actiengesellschaften zu Tage ge- 
tretenen Uebelständen Abhülfe zu schaffen und 
zu diesem Zwecke eine Abänderung der jetzt be- 
stehenden Gesetze herbeizuführen gedenke. 

Von dem Präsidenten des Reichskanzleramtes 
wurde bei der Beantwortung dieser Interpellation 
zugestanden, dafs nach Erhebung der in den 


einzelnen Bundesstaaten auf dem Gebiete des 
Actienwesens gemachten Erfahrungen, die An- 


gelegenheit legislativ in die Hand zu nehmen 
sein würde. 

Bevor die gedachten Erhebungen ihren völligen 
Abschlufs gefunden hatten, waren die Einleitungen 


| zur Ausarbeitung eines bürgerlichen Gesetzbuches 
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getroffen, welche eine allgemeine Revision des 
Handelsgesetzbuchs und der Bestimmungen des- 
selben über das Actienrecht zur Folge haben 
sollten. Mit Rücksicht hierauf beschlofs der 
Bundesrath unter dem 22. Juni 1874 die Re- 
vision der Gesetzgebung über die Actiengesell- 
schaften nicht besonders vorzunehmen, sondern 
mit der des Handelsgesetzbuchs zu verbinden. 

Die Frage wurde jedoch abermals angeregt 
durch eine Besprechung im Preufsischen Abge- 
ordnetenhause am 29. März 1876, welche sich 
an den Bericht der Specialcommission zur Unter- 
suchung des Eisenbahnconcessionswesens knüpfte; 
das Haus beschlofs, die Königliche Staatsregierung 
aufzufordern, dahin zu wirken, dafs die Reform 
der Gesetze über das Actienwesen im Sinne 

a) eines besseren Schutzes aller im öffent- 
lichen Interesse gegebenen Gesetzesvor- 
schriften, 

b) der verstärkten Verantwortlichkeit aller bei 
Gründung, Leitung und Beaufsichtigung 
des Unternehmens betheiligten Personen, 

ce) einer selbständigen und wirksamen Con- 
trole über die Verwaltung, 

d) der leichteren Verfolgbarkeit der Ueber- 
tretungen der im öffentlichen Interesse 
gegebenen Vorschriften 

durch die Reichsgesetzgebung baldigst in Angriff 
genommen werde. 

Hierauf stellte die preufsische Regierung bei 
dem Bundesrath unter dem 17. November 1876 
den Antrag auf Erlafs eines Gesetzes gegen die 
Ausschreitungen auf dem Gebiete des Actien- 
wesens. Der Bundesrath trat diesem Antrage 
in der Sitzung vom 15. März 1877 bei, indem 
er beschlo[s, den Reichskanzler zu ersuchen, 

den Entwurf eines Gesetzes ausarbeiten und 

vorlegen zu lassen, welches, unabhängig von 
der Revision des Handelsgesetzbuches und 
unbeschadet der mit dieser demnächst zu ver- 
bindenden generellen Revision des gesammten 

Handelsgesellschaftsrechts, den Ausschreitungen 

bei der Gründung, der Verwaltung und dem 

geschäftlichen Betriebe der Actienunterneh- 
mungen entgegenzuwirken geeignet ist. 

Inzwischen aber war die Stimmung in den 
anregenden und leitenden Kreisen doch etwas 
ruhiger geworden und man begann den Gründen 
Gehör zu schenken, welche gegen den sofortigen 
Erlafs eines Actiengesetzes angeführt wurden. 
Es wurde namentlich geltend gemacht, dafs. die 
Wiederkehr einer Periode ungemessener Grün- 
dungen und einer ungemessenen Betheiligung an 
solchen für geraume Zeit nicht zu besorgen -sei, 
dals die allgemeine wirthschaftliche CGalamität 
eine leidenschaftliche Stimmung hervorgerufen 
habe, welche sich gegen die Gründer richte, 
während diese über zu weitgehende Verfolgung 
klagen. Es wurde der Besorgnifs Raum gegeben, 
dals die nothwendigen Zwangsgesetze solche Fesseln 


enthalten könnten, wie sie mit einer Wieder- 
belebung des wirthschaftlichen Lebens unvereinbar / 
seien. Man wies darauf bin, dafs das Gesetz 
vom 11. Juni 1870 sich für normale Wirthschafts- 
verhältnisse noch nicht genügend erprobt habe, 
und ‘es wurde davor gewarnt, ein .Gelegenheits- 
gesetz zu erlassen, welches auf wirthschaftlichem 
Gebiete ungemein schädigend wirken könnte. 
Mit dem vorliegenden Gesetzentwurfe* geht 


die Reichsregierung von der Ansicht aus, dals . 


diese s. Z. mit vieler Berechtigung geäufserten 
Bedenken ihr Gewicht für die Gegenwart ver- 
loren haben. Eine ruhigere Beurtheilung der 
hier einschlagenden Verhältnisse habe Raum ge- 
wonnen, die wichtigsten Streitpunkte auf dem 
Gebiete des Actienwesens seien zu einer erschöpfen- 
den Erörterung der Gründe und Gegengründe 
gelangt, und eine Klärung der verschiedenen 
Meinungen, soweit solches überhaupt möglich. 
sei eingetreten. Ferner wird angenommen, dafs 
die lange Geschäftskrisis beendet sei, dafs das Ver- 
trauen auf fast allen Gebieten wieder hervortrete, 
es zeige sich ein Trieb zu neuem Aufschwung, 
und diese aufsteigende Bewegung beginne wieder, 
sich des Kapitals zur Gründung von Actiengesell- 
schaften zu bemächtigen. 

Dem gegenüber glaubt der Gesetzgeber sich 
nicht länger abwartend verhalten zu sollen. Das 
erschütterte Vertrauen in die bestehende Actien- 
gesetzgebung soll durch eine zeitgemälse Aende- 
rung derselben wieder hergestellt werden, damit 
nicht nur die leichtsinnigen und wenig scrupu- 
lösen, sondern auch die besseren Elemente sich 
neuen Unternehmungen wieder zuwenden. 

Der Gesetzentwurf, welcher diesen Erwägungen 
seine Entstehung verdankt, behält das System, 
welches in der Novelle vom 11. Juni 1870 seinen 
Ausdruck gefunden hat, bei; es soll demgemäls 
nicht zu dem System der staatlichen Commission 
zurückgekehrt, sondern es sollen gesetzliche 
Normativ- und Kautelarvorschriften für die Ent- 
stehung und die Verwaltung der Actiengesell- 
schaften aufgestellt werden. Das in dem jetzt 
bestehenden Gesetz verfolgte Princip der CGon- 
struction der Gesellschaft soll nicht verlassen 
werden; es besteht dies in der vollständigen 
Zeichnung und mindestens theilweisen Einzah- 
lung des Grundkapitals als Voraussetzung für die 
Existenzberechtigung der Gesellschaft, in der prä- 
ventiven Prüfung dieser Voraussetzung materiell 
durch die Gesellschaft, formetl durch den Re- 
gisterrichter, und in der, durch die Eintragung 
endgültig verliehenen Existenz. Diese richtigen 
Grundgedanken haben jedoch, nach der An: 
sicht des Gesetzgebers, in der vorerwähnten, 
jetzt geltenden Novelle nicht ihre vollständige 


* Entwurf eines Gesetzes, betreffend die Commandit- 
gesellschaften auf Actien und die Actiengesellschaften 
nebst Begründung und Anlagen. Berlin, Carl Hey- 
manns Verlag. 1883. 
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Entwicklung gefunden, sie fortzubilden soll die 
Aufgabe der durch den Gesetzentwurf anzubahnen- 


_ den Reform sein. 


Demgemäls richten sich die Ziele der Reform 
in der Hauptsache. auf folgende Punkte. 

Durch die Vorschriften über die Actie und 
die Haftbarkeit aus der Zeichnung soll ein mehr 
sachlicher Anschluls der Betheiligten an das 
Unternehmen erreicht werden. 

Hinsichtlich der Gründung der Gesellschaft 
soll die vollständige und richtige Zusammenlegung 
des Grundkapitals gesichert und olfen gelegt 
und das Verfahren der Gründer so gestaltet 
werden, dals die Gründer gegenüber ‘der zu 
gründenden Gesellschaft hervortreten; der letzteren 
soll  selbstthätig eine sachliche Prüfung und 
Entschliefsung ermöglicht und dem Registerrichter 
die formelle Prüfung erleichtert werden, 

Auch während des Geschäftsbetriebes sollen 
die Organe der Gesellschaft — Vorstand, Auf- 
sichtsrath und Generalversammlung — in ihren 
Funelionen gegeneinander sicherer abgegrenzt 
und von unberechtigten Einflüssen befreit werden. 
Es ist das Streben darauf gerichtet, die Geschäfts- 
lage der Gesellschaft sachlicher erkennbar zu 
machen und eine lebendige Theilnahme und 
CGontrole des einzelnen Actionärs bezüglich der 
Vorgänge bei der Gesellschaft herbeizufühıen. 

Im Zusammenhange hiermit wird der Zweck 
verfolgt, die Verantwortung der bei der Gründung 
des Unternehmens unmittelbar und mittelbar be- 
theiligten, sowie der mit der Verwaltung und 
Beaufsichtigung betrauten Personen eivil- und 
strafrechtlich zu verschärfen, auch durch sonstige 
Straf-und Ordnungsvorschriften den Actionären wie 
dem Publikum einen grölseren Schutz zu ver- 
leihen. 

Es wird kaum in Abrede gestellt werden können, 
dals diese, von dem Gesetzgeber verfolgten Ziele im 
allgemeinen Billigung finden werden. Die vollstän- 
dige Klarlegung der bei einer Gründung sich voll- 
ziehenden Vorgänge, die Verhinderung von Ueber- 
vortheilungen *gröbster Art, welche häufig und 


in verwerflichtster Weise bei Einlagen, die nicht 


in baarem Gelde bestehen, also bei Uebernahme 
von vorhandenen Anlagen, oder sonstigen Ver- 
mögensstücken seitens der zu bildenden Gesell- 
schaft, vorgekommen sind; ferner zu verhindern, 
dals die eigentlichen Gründer nach verhältnifs- 
mälsig kurzer Zeit sich jeder Verantwortlichkeit 
entziehen könnten, da sie, wenn die Sache recht ge- 
schickt betrieben wär, gar nicht zu ermitteln waren, 
dies Alles zu erstreben ist jedenfalls der gesetz- 
geberischen Thätigkeit werth. Auch die gröfsere 
Verantwortung, welche allen bei der Gründung 
betheiligten Personen, sowie den Organen der 
Gesellschaft auferlegt werden soll, wird sicherlich 
ebenso gut im allgemeinen Zustimmung erlangen, 
wie die Absicht, die berechtigte Stellung des 
‘ Actionärs der Gesellschaft gegenüber zu sichern. 


I 


. Wenn man aber auch diesen Principien im 
allgemeinen vollkommen zustimmen kann, so 
wird die Frage doch der ernstesten Erwägung 
bedürfen, ob die in dem Gesetzentwurfe zur Ver- 
folgung derselben eingeschlagenen Wege die rich- 
tigen sind und ob die Grenzen, bis zu denen 
diese Principien verfolgt werden sollen, nicht zu 
weit gesteckt sind, 

Uns will es scheinen, als wenn der Gesetz- 
geber, in der Besorgnils, die Erreichung des 
erstrebten Zieles zu sichern, häufig den einfachen 
Weg verlassen hat und, die Kautelen im Ueber- 
malse häufend, zur Errichtung von Schranken 
gelangte, die, in Fesselung der freien Bewegung, 
dem wirthschaftlichen Leben vielleicht gröfseren 
Schaden zufügen dürften, als die Ausschreitungen, 
welche sich auf Grund des bestehenden Gesetzes 
vollziehen konnten. 

Viele Bestimmungen scheinen aber auch den 
Schlufs zuzulassen, dafs der Gesetzgeber, welcher 
mit so aufserordentlichem Fleilfse und mit so 
eminenter Schärfe des Geistes die Bestimmungen 
des Entwurfes in wohl gegliederter Kette zu- 
sammenfügte, doch den Vorgängen, wie sich 
dieselben im praktischen Leben gestalten, recht 
ferne gestanden hat. Diese von dem Eingreifen 
der verschiedensten wirthschaftlichen Gesetze be- 
dingte Gestaltung ist häufig eine ganz andere, 
als wie die Fietion des Juristen und des Gesetz- 
gebers sie aufbaut; sie mit Gewalt in die von 
der Fiction erstrebte Form zwängen zu wollen, 
ist nicht selten - gleichbedeutend mit der Ver- 
nichtung. 

Nun zweifeln wir freilich nicht, dafs es unter 
den vielartigen Strömungen in unserm öffent- 
lichen Leben, namentlich auf dem wirthschaft- 
lichen und socialen Gebiete, auch solche giebt, 
denen die möglichste Zurückdrängung der Asso- 
ciation des Kapitals in der Form der Actien- 
gesellschaften, das amı meisten wünschenswerthe 
Ziel ist; wir haben ja gesehen, dafs Perrot sie 
ganz vom Erdboden vertilgen will, und wie er 
denken noch Andere; das ist aber sicher nicht 
die Absicht des Gesetzgebers. 

Mit dankenswerther Schnelligkeit ist der Ge- 
setzentwurf, noch bevor er dem Bundesrathe 
zugegangen ist, veröffentlicht worden. Leitend 
für dieses Vorgehen kann nur die Absicht ge- 
wesen sein, den bei der Frage interessirten Kreisen 
des praktischen Lebens die Gelegenheit zur 
Meinungsäufserung zu geben; damit aber ist 
namentlich denjenigen Vereinen, die sich mit 
Wahrung der wirthschaftlichen Interessen ihrer 
Mitglieder beschäftigen, die Verpflichtung auferlegt. 
auch den hier in Rede stehenden Gesetzentwurf 
einer ernsten Prüfung zu unterwerfen. 

Den Anfang damit hat der deutsche Handelstag 
gemacht; der Ausschufs desselben hat beschlossen, 
den Entwurf einer im Februar oder März kommen- 
den Jahres zu berufenden Plenarversammlung zu 
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unterbreiten ; er hat ferner eine Commission mit 
dem Auftrage ernannt, einen Fragebogen zu ent- 
werfen, welcher den Mitgliedern des deutschen 
Handelstages zur Beantwortung vorgelegt werden 
soll. Diese Commission hat sich in zwei Sitzungen 
am 10. und 11. d. M. ihrer Aufgabe entledigt, 
und wenn wir auch überzeugt sind, dafs die 
Nordwestliche Gruppe des Vereins deut- 
scher Eisen- und Stahlindustrieller sich 
auch ohne die, vom Ausschusse des deutschen 
Handelstages gegebene Anregung, eingehend mit 
dem Gesetzentwurfe beschäftigt haben würde, so 
glauben wir doch, dafs sie, als Mitglied des 
deutschen Handelstages, sich der gemeinsamen 
Arbeit anschliefsen und bei der Prüfung des 
Gesetzentwurfes auch den erwähnten Fragebogen 
eingehend berücksichtigen wird. ‚Wir lassen daher 
das Rundschreiben des Präsidiums des deutschen 
Handelstages und den Fragebogen hier folgen. 


H. A. Bueck. 


Berlin, 12, 


G. Neue Börse. 


November 1883. 


An 
die Mitglieder des deutschen Handelstages. 


Auf Anregung mehrerer Mitglieder hat der blei- 
bende Ausschufs des Deutschen Handelstages in seiner 
Sitzung vom 25. October dieses Jahres beschlossen, 
den dem Bundesrathe vorgelegten Entwurf eines 
Gesetzes, betreffend die Commandit-Ge- 
sellschaften auf Actien und die Actienge- 
sellschaften, zum Gegenstande der Verhandlung 
in der nächsten Plenarversammlung zu machen. Es 
wird nicht möglich sein, den mit besonderer Sorgfalt 
gearbeiteten und ausführlich begründeten Gesetzent- 
wurf in einer grofsen Versammlung im einzelnen 
durchzuberathen. Nur einige Hauptpunkte, in welchen 
sich die Tendenz und der Charakter des Gesetzes aus- 
prägt, können Gegenstand einer gemeinschaftlichen 
Erörtung sein, wenn diese Erfolg haben soll. 

Die "beiliegende Zusammenstellung , welche unter 
Mitwirkung von Delegirten der Aeltesten der Berliner 
Kaufmannschaft und“ des Vereins zur Wahrung der 
gemeinsamen wirthschaftlichen Interessen Rheinlands 
und Westfalens verfalst ist, enthält die Fragen, deren 
Beantwortung von unseren Mitgliedern erbeten wird. 

Wir glauben Sie ersuchen zu dürfen, möglichst 
genau sich an die gestellten Fragen halten und die 
Motivirung Ihrer gutachtlichen Aeufserungen zunächst 
an dieselben anknüpfen zu wollen. Nur wenn dies 
geschieht, wird es möglich sein, aus dem uns einge- 
schickten Material einen dem Zweck entsprechenden 
Bericht zu entwerfen, welcher die übereinstimmenden 
und die voneinander abweichenden Meinungen und 
deren Begründung kurz wiedergiebt. Diese Bitte soll 
jedoch keineswegs bezwecken, Ihnen irgend welche 
Beschränkungen aufzuerlegen und Sie abzuhalten, in 
Ihrem Gutachten auch andere Punkte ausführlich zu 
behandeln. 

Wir bitten Sie ergebenst, ohne eine bestimmte 
Frist zu stellen, baldmöglichst Ihren Bericht uns 
erstatlen zu wollen, damit wir die Plenarversammlung 
zur Berathung dieser wichtigen Angelegenheit noch 
zu rechter Zeit einberufen und deren Votum an ge- 
eigneter Stelle zur Geltung bringen können. 


Das Präsidium des Deutschen Handelstages. 
Der Vorsitzende Der Generalsecretair 
Delbrück. Annecke, 
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Anlage 


zu dem Rundschreiben des Präsidiums des Deutschen 


Handelstages vom 12. November 1883 
Er betreffend 
den Gesetzentwurf über die Commanditgesellschaften 
auf Actien und die Actiengesellschaften. 


Bei der Beurtheilung des Gesetzentwurfs, betreffend t 


die Commanditgesellschaften auf Actien und die Actien- 
gesellschaften, ist zwischen 
unterscheiden, welche die Entstehung neuer “Gesell- 
schaften betreffen und sich nur 


auch auf die bereits bestehenden Gesellschaften An- 
wendung finden. 


A. Zur ersteren Kategorie gehören u. A. 


I. die Vorschriften, durch welche ein nicht unbe- 
dingt durch die rechtliche Natur der Actien-Commandit- 
Gesellschaft und der reinen Actiengesellschaft begrün- 
deter Unterschied gemacht wird. 


Der Entwurf gestattet für die Gommanditgesellschaft. 

1. nur Actien, welche auf den Namen lauten 
(Art. 173) und fordert 

2. von den persönlich haftenden Gesellschaftern 
eine Betheiligung, welche zusammen einschliefslich 
des Gesammtcapitals der Commanditisten den zehnten 
Theil des Gesellschaftsvermögens darstellt. (Art. 174 a) 


Es ist die Frage, ob diese die Commanditgesell- 


schaft beschränkenden Bestimmungen wirthschaftlich 
gerechtfertigt sind. 

Der im Frühjahr. 1882 Sachverständigen vorgelegte 
Entwurf enthielt diese beiden Bestimmungen nicht. 
Vielmehr war derselbe dem mehrseitig bekundeten 
Verlangen, in der Zulassung von Inhaberactien die 
Commanditgesellschaft der Actiengesellschaft gleichzu- 
stellen, nachgekommen, von der Erwägung ausgehend, 
dafs eine verschiedenartige Behandlung beider Gesell- 
schaftsformen die Gefahr in sich schliefse, die Grenzen 
künstlich zu verschieben, welche der einen oder der 
andern Form je nach dem Gegenstande des Unter- 
nehmens wirthschaftlich zukomme. Man müsse sich 
hüten, wurde ausgeführt, für die Actiencommandite 
den Zugang des Capitals zu erschweren und dieses in 
ungeeignete Ströme zu leiten. 

Der Artikel 17%4a fehlte ganz. 

3. wird ein Unterschied zwischen der Actienge- 
sellschaft und der Actiencommandite dadurch herge- 
stellt, dafs bei letzter@r die Simultangründung ausge- 
schlossen wird. (Art. 175, Motive S. 297.) 

Es fragt sich, ob diese Neuerung wirthschaft- 
lich geboten ist oder schädlich wirken wird. 

Der Entwurf geht dabei von der Voraussetzung 
aus, dafs bei Actiengesellschaften die zu einem ge- 
meinsam geplanten Unternehmen vereinigten Capita- 
listen sich nachher die Beamten suchen, welche von 
ihrem Willen abhängig dasselbe leiten sollen, während 
bei der Actiencommandite der persönlich haftende 
Gesellschafter allein das Unternehmen ins Leben rufe 
und die Capitalisten um sich sammele, und dedueirt 
daraus die Nothwendigkeit von Bestimmungen, welche, 
unterschieden von denen für die Actiengesellschaft, 
sich nicht blofs auf die Geschäftsführung und Aufsicht, 


# 


sondern auch auf die Form der Gründung beziehen. 


(S. 273 ff.) 

Bei Beantwortung obiger Frage wird also zu er- 
örtern sein, ob thatsächlich oder ob von wirthschaft- 
lichen Gesichtspunkten aus bei der Gründung von 
Actiencommanditen die zur Leitung des Unternehmens 
ausersehene Persönlichkeit so sehr das entschei- 
dende Moment für die Wahl dieser Form der Capital- 
Association ist, dals dadurch die juristische Gestaltung 
(ef. S. 273) bedingt werden mufs oder ob nicht in den 
meisten Fällen die eigenthümliche Natur des Ge- 


den Bestimmungen zu 


auf diese beziehen, 
und zwischen den Bestimmungen, welche unmittelbar 
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schäfts, welches von der Gesellschaft betrieben 


werden soll, das Kriterium für die zu wählende Form 


N 


abgiebt. 


II. Die Inhaber-Actie soll auf einen Betrag von 


_ mindestens 5000 .#, die Namens-Actie auf mindestens 


“ 


1000 # 


5 


lauten. (Art. 173a, 207 a.) 

Es werden die Fragen zu beantworten sein, 
ob bezüglich der Höhe des Nominalbetrages ein 

‘ Unterschied zwischen der Namens- und Inhaber- 
Actie überhaupt gerechtfertigt erscheint, oder ob 
bei der Zulässigkeit des Blancogiro solche Unter- 
scheidung des Grundes entbehrt; ob, falls ein 
Unterschied statuirt wird, der Abstand richtig 
oder unverhältnifsmäfsig hoch bemessen ist, und 
ob -der Nominalbetrag mit 5000 #M. richtig ge- 
griffen ist oder dazu führen wird, den Zuflufs des 
Capitals zu wirthschaftlichen Unternehmungen, 
welche nur im Wege der Association möglich 
sind, in bedenklicher Weise zu erschweren. 

U. Der Entwurf unterscheidet zwischen der Si- 


- multangrühdung und der Successivgründung (Art. 209, 


"Art. 209 d). 


ei 


- richtung 
- Aufsichtsraths statt. 


Im ersteren Falle gilt die Gesellschaft 
Uebernahme sämmtlicher Actien durch die 
als errichtet, und» gleichzeitig mit der Er- 
findet die Bestallung des Vorstandes und des 
Sodann erfolgt die Anmeldung 


mit der 
Gründer 


- behufs Eintragung in das Handels-Register mit der 


Erklärung, dafs 25% auf die Actien eingezahlt sind. 
Im andern Falle, wenn nicht sämmtliche Actien durch 


- die Gründer übernommen werden, sind sämmtliche 
- Zeichner von den Gründern zu einer Generalversamm- 
lung zu berufen, um Aufsichtsrath und eventuell Vor- 


\ 


- Eintragung ins Handelsregister mit der Erklärung 


stand zu wählen. Sodann erfolgt die Anmeldung zur 
der 


Einzahlung von 25%. Nach erfolgter Anmeldung be- 


ruft das Handelsgericht die constituirende Generalver- 


aller Actionäre erschienen und 


4 


sammlung, in welcher mindestens der vierte Theil 
der vierte Theil des 
Capitals zustimmend vertreten sein mulfs. 

Es fragt sich, ob diese scharfe Unterscheidung 
zwischen Simultan- und Successivgründung ein 
aus den Anschauungen des geschäftlichen Lebens 
hervorgetretenes Bedürfnils ist. Eine weitere 
Frage ist, ob für den Fall, dafs diese scharfe 
Unterscheidung den Verhältnissen entsprechend 
und durch Vorkommnisse für geboten erachtet 
wird, ‚die Einzahlung des vierten Theils vom Ge- 
sammtcapital vor der Errichtung der Gesellschaft 
nothwendig und, wenn dies, ob die Frist, inner- 
halb welcher das Handelsgericht die constitui- 
rende Generalversammlung zu berufen hat, nicht 
gesetzlich zu bestimmen urfd kurz zu bemessen ist. 

IV. Nach der Bestimmung im Artikel 209 f dürfen 


/ r F .. r 
bei dem über den Hergang der Gründung von Vor- 
stand und Aufsichtsrath zu erstattenden Bericht die 


Mitglieder nicht mitwirken, welche zugleich Gründer 
sind, sondern es müssen für dieselben Stellvertreter 
ernannt werden. 

Die Verfasser des Gesetzentwurfs gehen dabei von 


dem Gedanken aus, dals bei Actiengesellschaften der 


Gründer als ein der strengsten Controle hedürftiger 
Factor scharf der Gesellschaft als Solcher gegenüber 
zu stellen sei. (cf. S. 164 der Motive.) 

Es fragt sich, ob die unbedingte Nöthigung 
zur Bestellung von Stellvertretern, namentlich bei 
Simultangründungen, wo nur die Gründer Actio- 
näre sein können, mithin die Stellvertreter sonst 
kein Verhältnifs zur Gesellschaft haben, gerecht- 
fertigt ist, oder aber zu bedenklichen CGonse- 
quenzen führt. 

Abgesehen von der Erwägung, ob durch diese Be- 


‚stimmung die Gründer von Actiengesellschaften nach 


kaufmännischen Begriffen als suspecte Personen hin- 
gestellt werden, wird bei Beantwortung der Frage zu 
untersuchen sein, ob nicht in vielen Fällen, nament- 
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lich in solchen, wo wenige Personen aus besonderen 
Ursachen ein Unternehmen in eine Actiengesellschaft 
umzuwandeln veranlalst sind — Familiengründen — der 
Zwang zur Bestellung von Stellvertretern zu Scheinacten 
und zur Vorschiebung von Strohmännern nöthigt, und ob 
nicht der Schaden, der dadurch entsteht, dafs achtbare 
Männer von solchen Gründungen zurückgehalten oder 
geradezu zur Umgehung des Gesetzes gezwungen wer- 
den, gröfser ist als der Nutzen, den die vorgeschlagene 
Gesetzesbestimmung schaffen kann. 

V. Da bei Simultangründungen die Gründer sämmt- 
liche Actien übernehmen müssen, so ist es eine noth- 
wendige Consequenz der im Art. 209f gegebenen Vor- 
schrift, dafs, den bisherigen Bestimmungen entgegen, 
die Mitglieder des Aufsichtsraths resp. deren Stell- 
vertreter nicht aus der Zahl der Actionäre gewählt 
werden müssen. 

Es fragt sich, ob eine solche mit allen Usancen 
in Widerspruch stehende Neuerung nicht bedenk- 
lich ist, namentlich bei der im Gesetzentwurf 
enthaltenen Bestimmung, dafs die Mitglieder des 
Aufsichtsraths jederzeit durch Majoritätsbeschlufs 
abgesetzt werden können. 

VI. Der Art. 180a resp. 213b macht neben den 
bei der Gründung activ hervorgetretenen Personen mit 
diesen diejenigen Personen der Gesellschaft gegenüber 
solidarisch verantwortlich, welche vor Ablauf von zwei 
Jahren seit der Eintragung der Gesellschaft in das 
Handelsregister ein öffentliches Angebot von Actien 
erlassen, um diese in den Verkehr einzuführen, und 
zwar für den Schaden, welcher der Gesellschaft, sei 
es durch unrichtige Angaben rücksichtlich der Zeich- 
nung und Einzahlung des Grundkapitals, sei es in 
dem Falle einer böslichen Schädigung der Gesellschaft 
durch Einlagen oder Uebernahmen entstanden ist, in- 
sofern sie die Unrichtigkeit oder die bösliche Schä- 
digung bei Anwendung der einern ordentlichen Ge- 
schäftsmanne zukommenden Sorgfalt hätten kennen 
müssen. 

Es fragt sich, ob der Zeitraum von zwei 
Jahren richtig gewählt oder zu kurz oder zu lang 
bemessen ist; ob die Fälle, in denen die Schaden- 
ersatzpflicht eintreten soll, auszudehnen oder etwa 
einzuschränken sind; ob die Beweislast nicht prä- 
ciser etwa dahin zu regeln ist, »sofern ihm be- 
wiesen wirds, dafs er die Unrichtigkeit etc. ge- 
kannt hat oder hätte kennen müssen. 

B. Zur zweiten Kategorie gehören namentlich die 
Vorschriften über die Verantwortlichkeit des Vorstan- 
des und des Aufsichtsrathes, über die Rechte der 
Generalversammlung und die Individualrechte der Ac- 
tionäre, über die Aufstellung der Bilanz. 

I. Die Vorständsmitglieder, die jederzeit absetz- 
baren, besoldeten Beamten der Gesellschaft, welche 
das Vermögen der Gesellschaft zu verwalten und deren 
Geschäfte zu führen haben, ebenso wie die Mitglieder 
des Aufsichtsraths, welcher Namens der Gesammtheit 
der Actionäre als deren Mandatar die Verwaltung in 
allen Zweigen zu überwachen und von dem Gange 
der Angelegenheiten der Gesellschaft sich zu unter- 
richten hat, sind, abgesehen von den besonders auf- 
gezählten Fällen, gleichermafsen der Gesammtheit der 
Actionäre für jedes Versehen verantwortlich, und 
müssen, wenn die Inanspruchnahme in der General- 
versammlung beschlossen wird, ihrerseits beweisen, 
dafs sie bei Wahrnehmung ihrer Obliegenheiten die 
Sorgfalt eines ordentlichen Geschäftsmannes angewendet 
haben. (Art. 226 Abs. 1. Art. 241 Abs. 2.) 

Es ist die Frage, ob es richtig ist, namentlich 
wenn die Anklage wegen Verletzung der Gesell- 
schafts - Interessen schon von einer Minderheit, 
deren Antheile den fünften Theil des Grund- 
kapitals darstellen, erfolgen kann, dafs der bis- 
herige Zweifel über die Beweislast in dieser 
generellen Weise, wie vorgeschlagen, durch das 
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(Gesetz entschieden wird, oder ob es geraihen er- 
scheint, dem Richter im gegebenen Falle die 
Eintscheidung zu überlassen, ob der Kläger die 
von ihm erhobene Anschuldigung oder der Ange- 
schuldigte seine Unschuld beweisen mulfs. 

II. Eine Neuerung enthält Art. 191 resp. 294: 
»Die Bestellung zum Mitgliede des Aufsichtsraths kann 
jederzeit durch die Generalversammlung widerrufen 
werden.« 

Es ist die Frage, ob das Bedürfnifs vorliegt, 
die Zweifel — cf. Mot. S. 215 Anmk. — wegen 
Widerruflichkeit des einem Aufsichtsrath gegebenen 
Mandats gesetzlich zu lösen. Im Bejahungsfalle 


wird es sich weiter fragen, ob der Antrag auf 


Widerruf des Mandats vor Ablauf der statutarischen 
Frist etwa an Cautelen zu knüpfen ist; ob der 
Widerruf von der einfachen Majorität oder nur 
von einer gröfseren Anzahl von Stimmen be- 
schlossen werden kann. 

Bei der Beantwortung wird. zu erörtern sein, ob 
der Vortheil, den man von dieser Vorschrift sich ver- 
spricht, gröfser ist oder die Schädigung, welche der 
Gesellschaft dadurch zugefügt werden kann; ob nicht 
für einen von den zufälligen Fluctuationen in einer 
Generalversammlung abhängigen Aufsichtsrath die Zahl 
der Bewerber schwinden wird, wenn diejenigen, welche 
die .Gontrole über die Geschäftsführung üben sollen, 
gerade um der Strenge ihrer Gontrole willen durch 
Machinationen entfernt werden können, und ob nicht 
unter Umständen die bei der jetzigen Einrichtung vor- 
gesehene CGontinuität in dem Aufsichtsrath bedenklich 
gefährdet werden könnte. 

Ill. Die Verfasser des Gesetzentwurfs erachten es 
im öffentlichen Interesse für geboten, gesetzlich zu 
bestimmen, dafs die Generalversammlung nicht be- 
fugt sei, durch einen Delegationsbeschlufs sich selbst 
der Macht zu entkleiden, welche ihr nach dem recht- 
lichen Wesen der Actiengesellschaft zukommt. $. 227. 
Sie gehen dabei von der Voraussetzuug aus, dals, im 
Gegensatz zum Vorstande, welcher das Ausführungs- 
organ, und zum Aufsichtsrathe, welcher das Control- 
organ sei, die Generalversammlung als das Willens- 
organ der Gesellschaft (cfr. S. 210), also als.der eigent- 
lich bestimmende Factor sich darstelle. 

Es fragt sich, ob es von wirthschaftlichen Ge- 
sichtspunkten aus gerechtfertigt ist, die nach dem 
jetzigen Rechte bestehende Vertragsfreiheit (cfr. 
5. 228) generell in betrefi der im Art. 215 und 
215a (S. 201 ff.) angeführten Fälle zu beschränken. 
Bei der Erörterung dieser Frage wird zu unter- 

suchen sein, ob die Voraussetzung richtig ist, dafs 
die Generalversammlung den Willen zum Ausdruck 
bringt, welcher für die Gesellschaft mafsgebend, ob 
sie wirklich »das Willensorgan der Gesellschaft« ist, 
und wenn dies thatsächlich nicht richtig ist, ob dies 
vom wirthschaftlichen Standpunkte aus durch Gesetzes- 
bestimmungen angestrebt werden müsse und angestrebt 
werden könne, oder ob die Generalversammlung nur 
der Mandant ist und im Interesse einer sach- 
gemälsen Geschäftsleitung, und Geschäfts- 
aufsicht nichts Anderes sein kann; der Mandant, 
welcher je nach der eoncreten Natur der von der Gesell- 
schaft betriebenen Geschäfte im Aufsichtsrath ein selbst- 
ständiges Willensorgan einsetzt, das nach dem gemein- 
sam vereinbarten Gesellschaftsvertrage für die Leitung 
sorgt, ınitrathet und die Geschäftsführung überwacht. 

Es wird weiter zu erwägen sein, ob die juristische 
Gonstruction, »wonach allein in der Generalversamm- 
lung der Wille der Actiengesellschaft seinen Ansdruck 
finden« soll (S. 227), wirthschaftlich zutreffend ist, 
oder ob es nieht etwa wirtkschaftlich richtiger wäre 
und dem dauernden Interesse der Actionäre mehr 
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entspräche, wenn nieht der nach der Natur der 
Actiengesellschaft stets wechselnden, unorganisirten 
Masse, wie sie sich zufällig in den Generalversamm- 
lungen zusammenfindet, um einer juristischen Fiction 
willen eine Aufgabe zugewiesen würde, welche sie 
nicht erfüllen kann, und, wenn nicht um gewisser 
Ausschreitungen willen, welche sich in einer durch” 
ganz aulserordentliche Umstände und Ereignisse 
charakterisirten kurzen Periode im Verhältnifs zu den 
massenhaft solide geführten Geschäften doch nur im | 
geringer Zahl gezeigt haben, die Freiheit beschränkt 
würde, je nach der Art des Unternehmens und nach 
den eonereten, unendlich verschieden gestalteten Ver- 
hältnissen die Entscheidung in die Hand der stän- 
digen, festgegliederten Körperschaften zu legen, wie 
sie sich in Vorstand und Aufsichtsrath entwickelt haben, 

IV. Eine Minderheit, welche 10% des Actien- 
capitals besitzt, kann gegen den Willen der Majorität 
eine gerichtliche Untersuchung durch vom Gericht 
bestellte Revisoren beantragen, Art. 190b und 292; 
eine Minderheit, welche 20 % des Grundkapitals hinter- | 
legt, eine Anklage wegen nachlässiger Geschäftsführung 
oder Geschäftsaufsicht erheben, Art. 223; eine Minder- 
heit, deren Antheil fünf Procent des Grundkapitals ° 
darstellt, die Bestellung gerichtlicher Revisoren zur 
Untersuchung bestimmter Ansätze in der Bilanz er- 
zwingen. Art. 239a. 
Es fragt sich, ob der einer von einer eigen- 

nützigen Majorität vergewaltigten Minorität hier- 

durch gewährte Schutz der Gesellschaft einen 

Nutzen bringt, welcher gewichtiger ist als der 

Schaden, welcher für Ansehen und Kredit der 

Gesellschaft durch Ausübung dieses Rechts ent- 

stehen kann. Wird dies nicht bejaht, so fragt 

es sich, ob nicht noch andere Kautelen, als in 
dem Gesetz vorgesehen sind, oder gewisse Ein- 
schränkungen in dem einen oder dem andern 

Falle erforderlich erscheinen, oder ob dem Recht, 

dessen Anwendung den Ruin der Gesellschaft 

herbeiführen und welches nur zu diesem Zwecke 
ausgeübt sein kann, nicht eine starke Verantwort- 
lichkeit, z. B. volle Schadenersatzpflicht, wenn das 

Vorgehen sich als grundlos erweist, gegenüber- 

gestellt werden ımuls. 

V. Neu, und bisher in keinem Entwurf auf- 
genommen, ist die am Schlufs des Art. 185a dem 
Reichskanzler eingeräumte Befugnifs, für gewisse Arten 
von Unternehmungen Formulare für die Bilanz und 
die Gewinn- und Verlustrechnung aufzustellen. 

Es ist die Frage, ob die Vortheile, welche 
durch eine conforme Bilanz an sich gleichartiger 
Gesellschaften, sei es für die Actionäre, sei es 
für die Statistik oder für wen sonst etwa erwachsen, 
in einem richtigen Verhältnifs stehen zu den Nach- 
theilen und den Kosten, welche dadurch ver- 
ursacht werden können, dals eine veränderte 
Bilaneirung eine umgeänderte Buchführung zur 
Vorausetzung hat, und dafs generell die Offen- 
legung gewisser Geschäftsoperationen, die etwa 
gefordert wird, für die eine Gesellschaft zwar 
gleichgültig, für eine andere aber ihrer Goncur 
renten wegen mit einem grofsen Schaden ver- 
bunden sein kann. Werden die Vortheile hoch 
veranschlagt und Nachtheile nicht gefürchtet, so 
fragt es sich weiter, ob nicht derartige, auf eine 
bestimmte Kategorie von Gesellschaften bezüg- 
liche Reglements des Reichskanzlers erst in einer 
nicht zu kurz zu bemessenden Frist nach deren 
Erlafs in Kraft treten dürfen. 


Berlin, den 10. November 1883. 
Der bleibende Ausschufs des deutschen Handelstages. 
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Die Vertretung der industriellen Interessen in der Presse. 


In dem Septemberheft dieser Zeitschrift brachte 


unser sehr verehrter Mitarbeiter Herr J. Schlink 


einen Artikel über die Vertretung der deutschen 
Eisen- und Stahlindustrie in der politischen Presse, 
in welchem der Herr Verfasser auch der Rhei- 
nisch-Westfälischen Zeitung gedacht hatte. Auf 
diesen Artikel erfolgte eine Erwiderung in dem 
Octoberhefte, ‘welche augenscheinlich von einer, 
der letztgenannten Zeitung nahestehenden Seite 
ausgegangen war; wir glauben jedoch kaum, dafs 
die Redaction und die Verleger der Rh.-W. Z. 
in allen Punkten mit den -Ansichten des Ver- 
fassers des „Eingesandt“ übereinstimmen. Nach- 
dem die Polemik von keiner Seite weiter fort- 
gesetzt worden ist, sei es auch uns gestattet, 
einige Bemerkungen zu dieser bedeutungsvollen 
Frage zu machen. 

Zunächst muls hier die sozusagen officielle 
Vertretung der Eisen- und Stahlindustrie ab- 


gesondert werden, welche sich in wirth- 
schaftlicher Beziehung, speciell für das nord- 
westliche Deutschland, durch die betreffende 


Gruppe des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller, in technischer Hinsicht durch den 
Verein deutscher Eisenhüttenleute zu vollziehen 
hat. Für diese officielle Vertretung haben sich 


diese beiden eng verbundenen und einander er- 


gänzenden freien Vereinigungen ein eigenes Or- 
gan, die Monatsschrift »Stahl und Eisen« ge- 
schaffen. Diese Zeitschrift ist somit das eigene 
Vereinsorgan der genannten beiden Körperschaften, 
welches bereits in sehr weite Kreise dringt und 
voraussichtlich an Verbreitung noch wesentlich 
gewinnen wird. Soweit also die speciellen Ver- 


 einsinteressen in Frage kommen, ist für die Ver- 


tretung durch ein der Presse angehörendes Organ 
vollkommen gesorgt, und die Herbeiführung einer 
Aenderung in dieser Beziehung ausgeschlossen. 

Anders liegt die Sache, wie sie von Herrn 
Schlink angeregt worden ist. Wenn derselbe 
nur von der Vertretung der deutschen Eisen- und 
Stahlindustrie in der politischen Presse spricht, 
so glauben wir doch, dafs seine eigenen Aus- 
führungen den Gesichtskreis bereits weiter gezogen 
haben, dafs es sich hier um die Vertretung der 
gesamten productiven Thätigkeit und, wenn wir 
eine Einschränkung statuiren wollen, zum min- 
desten um die Vertretung der industriellen Pro- 
duetion und ihrer Interessen in der Presse handelt. 
Herr Schlink hat vollkommen Recht, wenn er 
klagt, dafs diese Interessen in der politischen 
Presse ungenügend vertreten sind; denn diejenigen 
Organe, welche sich der gröfsten Leserkreise 
zu erfreuen haben und demgemäfs den bedeu- 
tendsten Einfluls ausüben, stehen merkwürdiger- 
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der Production geradezu feindlich gegen- 
Es ist dies eine Erscheinung, die in kei- 
nem andern Lande auch nur in ähnlichem 
Mafse hervortritt, die ihre Erklärung aber leicht 
in der traurigen politischen Vergangenheit unseres 
Vaterlandes findet. 

Zerrissenheit, Uneinigkeit und jammervolle 
Ohnmacht nährten die Unzufriedenheit und zogen 
eine verbitterte Kritik im politischen Leben 
grofs, die zur mächtigen Tradition wurde. Dazu 
kam, dafs der nicht immer aufgeklärte Absolu- 
tismus in unseren deutschen Vaterländern und 
Ländchen selbst mafsvolle Forderungen des Volkes 
zurückwies und den Freiheitsdrang mit harter 
Hand darnieder hielt. War es da zu verwundern, 
dafs die Intelligenz der Nation gierig auf den Köder 
bifs, den die schlauen Engländer mit dem Worte 
»Frei« uns zuwarfen, wenn es auch nur der 
Freihandel war? 

Bei der elenden Zerfahrenheit, welche kaum 
gestattete von einem geeinigten Vaterlande zu- 
träumen, war es nur natürlich, dals Institutionen, 
die in irgend einer Weise ein Band um die ge- 
trennten Stämme schlangen, von den besten 
Kräften des Volkes hoch gehalten wurden. So 
erlangten der volkswirthschaftliche Gongrefs, der 
deutsche Handelstag, die bald im Süden, bald im 
Norden tagten, aufserordentliche und malsgebende 
Bedeutung. Aber die Gründer und Leiter der 
ältesten dieser Institutionen, des volkswirthschaft- 
lichen Congresses, zu denen sich ein höchst be- 
gabter, directer Emissär Englands gesellte, stan- 
den voll und ganz unter dem Banne jener 
Zauberformel »Freihandel«, und Alles, was den 
alten, verrotteten Zuständen feindlich gegenüber 
stand, und, wenn auch nur in malsvollster Weise, 
freieren Gedanken huldigte, jauchzte dem. Frei- 
handel zu, der als einziges, erreichbares, an- 
scheinend freiheitliches Ziel der Masse vorschwebte. 

Dafs es sich hier lediglich um eine rein wirth- 
schaftliche Frage handelte, gelangte den Meisten 
kaum zum Bewüstsein; »Freihandel« war eben 
die Loosung geworden für politisch freieres 
Denken und Handeln, und da während der ge- 
waltigen politischen Kämpfe gegen das Ende der 
fünfziger und zu Anfang der sechziger Jahre 
der übergrofse Theil des Volkes so dachte und 
handelte, so huldigte die grofse Majorität des 
Volkes auch dem Freihandel. Dies war aber 
auch die Zeit, in der die deutsche Presse, welche 
zwar schon 1848 von der. Gensur befreit, 
doch während der schnell folgenden krassen 
Reactionsperiode unter scharfem Druck gehalten 
worden war, allmählich zu aufserordentlicher 
Entwicklung gelangte. Konnte sie anders, als 


weise 
über. 
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der Zeitströmung folgen? Sie huldigte dem Frei- 
handel, und freihändlerisch wurden schliefslich 
auch die bedeutendsten conservativen Blätter. 
Denn der Freihandelsgedanke hatte, bei der Ver- 
schwommenheit des Urtheils, leicht die gewaltige 
Kraft des Dogmas erlangt, dem sich die Nation 
willig bis auf wenige, kleine Kreise beugte ; diese 
aber, fast eingeschüchtert, wagten kaum mehr mit 
ihrer besseren Ueberzeugung hervorzutreten. 

So ist mit der deutschen Presse jener Zeit 
der Freihandelsgedanke verwachsen, und wenn 
die Majorität des deutschen Volkes später auch 
von der bittersten Lehrerin, der Noth, zu besserer 
Erkenntnifs und auf andere wirthschaftliche 
Bahnen geführt wurde, die liberale Presse ist 
geblieben, wie sie war. 

Mit der Zeit hat-nun in unserm politischen 
Leben und in unseren Parteien eine grolse Ver- 
schiebung stattgefunden. Der reife Mann muls 
anerkennen, dafs die politischen Freiheiten, für 
welche er als Jüngling begeistert schwärmte, die 
zu fordern damals fast dem Streben nach uner- 
reichbaren Idealen glich, heute die Grundlagen 
unseres politischen Rechtes bilden, zum Gemein- 
gut der Nation geworden sind, und zwar einer 
‚Nation, die, in Erfüllung unserer Jugendträume, 
geeinigt, grofs und machtvoll an der Spitze der 
Kulturvölker Europas steht. Was Wunder, dals 
diese Männer, dafs aber auch unsere Jünglinge, 
welche die früheren Kämpfe nicht durchlebt 
haben, sondern unter der Herrschaft freiheit- 
‚licher , staatlicher Institutionen, vor Allem aber 
unter der strahlenden Sonne des wiedererstan- 
denen Reiches in das Leben treten, es nicht 
mehr für nothwendig erachten, in grundsätzliche 
Opposition zu unseren leitenden Staatsmännern zu 
treten, sondern geneigt sind, in aufrichtigem 
Wirken mit denselben an die Lösung der grolsen 
Aufgaben unserer Zeit zu gehen. Wenn diese 
Männer, und sie bilden die grofse Masse der 
Nation, nun auch von dem kleinen Häuflem der 
Extremen, denen keine Freiheit genügt, die es 
für ihre Aufgabe halten, den Geist bitterster, 
verbissenster Kritik aus früheren Zeiten auf uns und 
die kommenden Geschlechter zu übertragen, auch 
Abtrünnige und Reactionäre gescholten werden, so 
sind sie doch in ihrer ganzen Grundanschauung 
liberal, d. h. sie sind von dem Liberalismus er- 
füllt, der sie befähigt, Vergleiche zu ziehen mit 
den früheren, dunkleren Zeiten, der sie befähigt, 
sich der Errungenschaften und der Gegenwart 
zu freuen und, von dieser Grundlage ausgehend, 
in besonnener Weise weiter zu arbeiten an der 
Besserung unserer Zustände auf politischem, 
wirthschaftlichem und socialem Gebiete. Diese 
in ihrer ganzen Beanlagung echt liberalen, wenn 
auch nicht regierungsfeindlich gesinnten Männer, 
bilden auch heute noch den hauptsächlichsten 
Stützpunkt der liberalen Presse. Sie bedauern 
es, dafs diese, durch den vergeblichen Widerstand 


gegen die Rückkehr zu der gesunden, traditio- 
nellen, deutschen Wirthchaftspolitik aufgeregte 
Presse einen, in den Thatsachen nicht begrün- 
deten Gegensatz zwischen Gonsumenten und Pro- 
ducenten hervorzurufen und zu nähren bestrebt 
ist, sie bedauern es, dafs diese Presse sich in ihrer 
verbitterten Stimmung der industriellen Produc- 
tion feindlich. gegenüber stellt und mehr und 
mehr “der radicalen Seite zuneigt, aber sie wird 
eben genommen, wie sie ist, da die liberale 
Grundanschauung ein genügend starkes Band bildet. 
Daher die merkwürdige Erscheinung einer schutz- - 
zöllnerischen Majorität im Volke und einer radical 
freihändlerischen Presse, welche in jener ihre 
grölste Verbreitung und Stütze findet. 

Und nun werden wir es verstehen, wieso 
unsere, mit der Industrie verwachsenen wirth- 
schaftlichen Interessen in der  verbreitetsten 
deutschen Presse die so durchaus nothwendige 
Vertretung nicht finden. Daher aber ist auch 
die von unserm sehr verehrten Herrn Mitarbeiter 
angeregte Frage, wie diese fehlende Vertretung 
herbeizuführen ist, äufserst zeitgemäls und von 
eminenter Bedeutung. 

Von Herrn Schlink wird zugestanden, dafs 
ein gewisser, wenn auch beschränkter Theil 
der Presse uns in Unterstützung unserer Be- 
strebungen wacker zur Seite steht. Sehen wir 
von einzelnen gröfseren, ja selbst höchst bedeu- 
tenden Zeitungen ab, die jedoch bezüglich ihrer 
Verbreitung weit hinter den Organen der Frei- 
handelspresse zurückstehen, so sind es in der 
Regel nur Blätter von localem Charakter ‚= auf 
deren Unterstützung wir mit Sicherheit zählen 
können. Diese Art der Vertretung betrachtet 
Herr Schlink mit Recht als eine ungenügende, 
und er zeigt der Industrie zwei Wege, auf denen 
sie zu einer besseren Vertretung gelangen könnte, . 
entweder durch den Ankauf eines bestehenden 
Organs, oder durch die Gründung eines neuen. 

Ob der erstbezeichnete Weg zum Ziele führen 
würde, erscheint uns zweifelhaft. In diesem 
Falle kann es sich doch nur um ein grolses, 
d. h. weit verbreitetes Blatt handeln; solche 
Blätter existiren aber nur als Organe des Frei- 
handels, und wir bezweifeln sehr die Möglichkeit, 
einem solchen Blatte, bei einem Wechsel des 
wirthschaftlichen Standpunktes, die frühere Ver- 
breitung zu erhalten. Die Schwierigkeiten der 
Gründung einer neuen, grolsen Zeitung hat Herr 
Schlink schon selbst angedeutet, sie sind aber 
sicher noch bedeutend höher zu veranschlagen, 
als er es zu thun scheint. Wir möchten 
jedoch in die Discussion dieser Frage nicht früher 
eintreten, als bis etwa eine halbe Million ä fonds 
perdu bereit liegt und sichere Aussicht ist, das 
weiter Fehlende zu erlangen; dann wollen wir 
gern die Frage erörtern, ob und wie die wei- 
teren Schwierigkeiten zu lösen sind. 

Müssen wir aber die von Herrn Schlink vor- 
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gesteckten grolsen Ziele vorläufig als unerreichbar 
ansehen, so ist damit durchaus nicht gesagt, dafs 
wir die Hände mülsig in 'den Schofs legen 
sollen. Im Gegentheil, wir, oder richtiger gesagt, 
die Industrie hat die Verpflichtung, werkthätig 
ihre Kraft da anzusetzen, wo sich Anhaltspunkte 
für die Hebel bieten, und diese finden sich in 
fast allen Theilen Deutschlands in der. höchst 
strebsamen, opferwilligen und tüchtigen Local- 
presse. Diese Localpresse, wo und soweit die 
Vorbedingungen in dem besonders zu beurteilen- 
den Falle vorhanden sind, grols zu ziehen, ist 
die Aufgabe der Industrie. 

Allem Anscheine nach wird diese Aufgabe 
noch wenig erkannt, wenigstens ist das, was in 
dieser Richtung seitens der Industrie geschieht, 
noch durchaus unzureichend, um die Erfüllung 
der Aufgabe anzubahnen. Herr Schlink weist in 
seinem Aufsatze darauf hin, dafs in ruhigen 
Zeiten — wohl in solchen Zeiten, in denen die 
vitalsten Interessen der Industrie nicht direct be- 
droht erscheinen — der Eifer und die Theil- 
nahme der Industriellen erlahmt. Wir möchten, 
nach unserer Erfahrung, weiter gehen und be- 
haupten, dafs selbst in den Zeiten der dringend- 
sten Noth, als Einzelne alle ihre Kraft einsetzten 
und mit aufserordentlichen Opfern an Zeit, Arbeit 
und Geld für die Wahrung der gesammten indu- 
striellen Interessen eintraten, ein grofser Theil 
der Gewerbtreibenden und Industriellen, die Hände 
in, oder vielmehr auf den Taschen, ruhig und 
unthätig in jeder Richtung von ferne stand und 
in dem befriedigenden Bewaulstsein zuschaute, 
dafs das, was. mit der äufsersten Energie von 
den Anderen erstrebt und erreicht wurde, auch 
ihnen zu gute kommen mulste. Die nächste 
Aufgabe wird also immer darin bestehen müssen, 
in diesen apathischen Naturen das Bewulstsein zu 
erwecken, dals auch sie die Pflicht haben, 
werkthätig für die gemeinsamen „Interessen ein- 
zutreten. 

Wenden. wir uns nun der Frage zu, in 


welcher Weise die Localpresse zur gröfseren 
Bedeutung für die Industrie gebracht werden 


kann, so ist es vor allem nöthig, der Auffassung 
zu entsagen, welche Alles von-dem Ver- 
leger und der Redaction erwartet. Unter 
unseren Augen vollziehen sich recht erhebliche, mit 
verhältnilsmälsig grofsen finanziellen Opfern ver- 
bundene Anstrengungen in der Localpresse, um 
derselben eine grölsere Bedeutung zu geben; die 
meisten Leser legen die Zeitung aber unbefriedigt 
zur Seite, weil sie eben diese Bedeutung noch 
nicht sofort mit der Annahme eines gröfseren 
Formats, mit der Verdoppelung der Ausgaben, 
oder mit dem Engagement neuer Correspondenten 
erlangt hat, weil der Verleger nach wie vor, um 
sich seinen alten Leserkreis zu erhalten und den 
’ Sperling in der Hand nicht für die Taube auf dem 
Dache wegzugeben, den localen Anstrich seiner 


Zeitung beibehält. Solches Milsvergnügen ist da- 
her übereilt und unberechtigt. Ein solches Blatt 
mufs zunächst gehalten’ werden, denn 
nur der sichtbare Erfolg wird den Verleger zu 
weiteren Anstrengungen und Opfern anspornen 
und auch die Mittel dazu gewähren. 

Aber das Halten thut’s nicht allein, ein 
solches Blatt mufs auch gelesen wer- 
den, denn nur dann wird der Abonnent auch 
das nothwendige Interesse an der Zeitung ge- 
winnen. Dieses Interesse ist aber absolut er- 
forderlich, um die Industriellen zu veranlassen, 
auch in einer andern, höchst bedeutenden Rich- 
tung zur Hebung der Zeitung und zur Steigerung 
des Einflusses derselben beizutragen. Der Zei- 
tung müssen seitens der Industrie auch 
Beiträge geliefert werden. Von der Re- 
daction einer, in der Hauptsache politischen Zei- 
tung, und mag sie noch so gute Mitarbeiter und 
Gorrespondenten haben, ist nicht zu erwarten, 
dals sie von den Vorgängen auf industriellem 
Gebiete immer rechtzeitig Kenntnis erlangt, oder 
dieselben immer nach Ursache und Wirkung 
vollkommen richtig erfaflst. Hier ist es die Auf- 
gabe der Industrie, durch prompte Mittheilungen 
einmal die ganze wirthschaftliche Bedeutung der 
Industrie in geeigneter Form darzulegen, dann 


aber auch durch schnelle Mittheilungen über 
Thatsachen diejenigen wirthschaftlichen, tech- 
nischen, merkantilen und finanziellen Kreise, 


welche ein Interesse an der Industrie haben, mit 
diesen Interessen auch an die betreffende Zeitung 
zu fesseln. So wird dieselbe in immer weitere 
Kreise dringen, und hierbei möge man nicht über- 
sehen, dafs die Bedeutung und der Einfluls einer 
Zeitung nicht hervorgebracht wird in erster Reihe 
durch den Werth ihres Inhalts, sondern 
durch die Anzahl ihrer Leser. Dafür giebt 
es der Beispiele genug; denn manchen unserer 
gegnerischen Blätter, die sich der grölsten Auf- 
lagen zu erfreuen haben und denen wir daher 
eine sehr ungünstige Beeinflussung unserer In- 
teressen zuschreiben, möchten unsere Leser wohl 
kaum eine besondere Gediegenheit des Inhalts 
zugestehen. 

Obgleich ein gewisser Umfang des Annoncen- 
theiles mit zu den Lebensbedingungen einer Zei- 
tung gehört, so werben wir hier doch nicht be- 
sonders für denselben. Hier spricht das directe 
Geldinteresse mit; es kann von keinem Geschäfts- 
manne verlangt werden, dals er inserire, wo er 
sich keinen Vortheil von seinem Inserate ver- 
spricht. Andererseits wird kein Verleger auf 
Anzeigen hin, die nur aus. gutem Willen, ge- 
wissermafsen zur Unterstützung gegeben werden, 
eine Umgestaltung seines Blattes vornehmen 
wollen. Wird eine Zeitung in irgend einer Weise 
zur weiteren Verbreitung geführt, so finden sich 
die Annoncen von selbst, und in natürlichem 
Kreislaufe wird der gröfsere Annoncentheil wie- 
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der. zur weiteren Verbreitung . des Blattes beı- 
tragen. ’ 

Dieses Thema hier erschöpfend zu behandeln, 
ist kaum angänglich, in unserer Absicht lag es nur, 
die Wege zu bezeichnen, auf denen die Industrie 
mit Aussicht auf Erfolg zu einer besseren und 
allmählich auch wirksameren Vertretung in der 
Presse gelangen kann. Wir wollen durchaus 
nicht empfehlen, die weiteren, grölseren Ziele 
aus dem Auge zu verlieren, hier aber glauben 
wir ein Gebiet praktischer Wirksamkeit bezeichnet 
zu haben, die sofort beginnen kann. Herr 
Schlink hat in seinem Artikel auf die Rheinisch- 
Westfälische Zeitung hingewiesen als ein 


„STAHL UND EISEN.“ » 


December. 1883. 


Organ, welches, aus der Verschmelzung der 
Essener und Dortmunder Zeitung hervorgegangen, 
die Keime einer gröfseren Entwicklung in sich 
trägt. Ohne ähnliche Blätter in unserm Bezirk, 
deren redliches Streben den Interessen der Pro- 
duction zu dienen, deutlich und erfolgreich her- 
vortritt, irgend ausschliefsen zu wollen, geben 
wir doch der Industrie. des rheinisch-westfälischen 
Bezirks zu erwägen, ob sie dem von Herrn Schlink 
gegebenen Winke nicht folgen und selbst prüfen 
möchte, ob dieses Blatt diejenigen Anhaltspunkte 
gewährt, welche erforderlich sind, um die von 
uns bezeichneten Hebel anzusetzen. 


H. A. Bueck. 


Repertorium von Patenten und Patent-Angelegenheiten. 
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Deutsche Reichs-Patente. 
Nr. 23848 vom 17. Februar 1883. 


William Maxwell 
in Gartsherrie, Graf- 
schaft Lanark, Nord- 
Britannien. 
Neuerung in der De- 
stillation von Theer 


keiten. 


Um die Trennung 
der Wasserdämpfe von 
dem dickflüssigen 
Theer zu erleichtern, 
sind in dem Destillir- 
apparat Steigröhren ce 
mit Oeffnungen e und 
ein perforirtes Rohr f 
zum Einführen compri- 
mirter Luftangeordnet. 


Nr. 23768 vom 16. Februar 1883. 
Hermann Schott in Blankenburg a. Harz. 


Gasverbrennungskammer. 


und anderen Flüssig- 


Um bei Gasfeuerungsanlagen hohe Temperaturen 


und grofse Wärmeausnutzung zu erzielen, ist die ge- 


schlossene Kammer f angeordnet, in welcher ein 
explosives Gemisch von Gas und Luft unter Druck 
verbrannt wird. Durch die Schlitze g entweichen 
langsam nur so viel verbrannte Gase, als durch den 
Brenner ce Gas- und Luftmisehung zugeführt wird. 


Nr. 233596 vom 8. December 1889. 


H. Eekardt, Mitinhaber derFirma:Gildemeister& 
Kamp in Dortmund. 


Gasfeuerung mit unmittelbarer Gaszuführung. 
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Der Generator «& liegt unmittelbar unter dem Ofen 
und giebt das Gas ohne besondere Vorwärmung ab- 
wechselnd links und rechts durch die Kanäle b und b!, 
welche durch die Schieber e und cı zu öffnen und zu 
schliefsen sind, an den Ofen ab. Die Verbrennungs- 
luft wird in den seitlich gelegenen, mit Gitterwerk 
ausgesetzten Wärmespeichern d und d! vorgewärmt 
und strömt durch die Kanäle A und A! zum Öfen, so 
dafs bei © bezw. i! Luft und Gas sich zur Verbrennung 
vereinigen. Wenn c geöffnet ist, so ist Schieber cı 
geschlossen und umgekehrt. Die Verbrennungsproducte 
geben ihre Wärme, je nachdem der Schieber ce oder 
c! geöffnet ist, an das Gitterwerk von d! oder d ab. 
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Nr. 24438 vom 28. December 1882. 


Arthur Hiltawski und Joseph Kahnert iin 
Zaborze. 
Destillirofen für Theerproduetion. 

An dem Destillirofen für Theerproduction ist eine 
centrale Esse ce und ein dieselbe umgebender Mantel e 
in der Weise angeordnet, dafs die Ofengase in dem 
Raum zwischen Mantel und Esse mittelst der durch 
Oeffnungen f eintretenden Luft verbrannt werden, so 
dafs durch die dabei erzeugte Hitze die Destillation 
im Gang erhalten wird. 
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Nr. 22880 vom 13. August 1882. 
Garl Westphal in Berlin. 
Wassergasofen für continuirlichen Betrieb. 
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‚ und setzt letzteres in Drehung. 
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ist, scheiden sich Kohlenwasserstoffe aus, die durch 
die Rinne / abgesogen werden, während durch’, die 
Rohre y die Kohlen zum intensivsten Glühen gebracht 
werden. Zu gleicher Zeit wird von dem Behälter D 
gespannter Dampf durch Hahn A? und Kanäle d und e 
in die Abtheilung 3 geleitet. Hierbei wird derselbe 
fast bis zu seiner Zersetzung überhitzt und gelangt in 
diesem Zustand aus dem Raum 3 in die Rinne TR 
kommt von hier durch die Kohlen streichend in die 
Rinne ,? und die Abtheilung $ und von hier nach 
einem Gasometer. Bei dem Durchzug durch die 
glühenden Kohlen zersetzt sich der Wasserdampf, und 


der frei werdende Sauerstoff hildet mit der "Kohle 
Kohlenoxydgas. Zur Regulirung der Menge des er- 


zeugten Gases sind der Feuerraum und die Abthei- 
lungen / und 3 durch verticale Scheidewände s in 


' separate Abtheilungen getheilt; durch Schliefsen der 


dazu gehörigen Hähne Ah! h?’h? kann man eine nach 
der andern aufser Thätigkeit setzen. Hierbei muls 
die Abführung der Asche verhindert werden, um 
nicht unverbranntes Material in den Aschenfall ge- 
langen zu lassen. Die zur Anwendung kommende 
Aschenabführung gestattet daher nicht nur ein voll- 
ständiges Ausschalten der einzelnen Abtheilungen, 
sondern auch eine Regulirung der in jeder Abtheilung 
erzeugten Menge des Gases. Die sich bildende Asche 
gleitet an den Rohren und Rinnen „17? ß und «a 
herab, gelangt auf die eine Seite eines Zellenrades Z 
Die Geschwindigkeit 
dieser Bewegung und damit die Menge der abzuführen- 
den Asche wird dabei durch ein Echappement in Ver- 


RN 


N 


In dem aus feuerfestem Material gebildeten Mantel 
sind mehrere Rohre und dachartige Rinnen neben- 
und übereinander angeordnet. Der Ofen wird mit 
gemahlener Kohle gefüllt; an der Stirnseite desselben 
ist eine Gasfeuerung angehracht, deren Feuerbrücke 
F' eine Reihe schlangenförmiger Kanäle e besitzt. 

Das Gas gelangt aus dem Behälter @ durch den 
Kanal e und die Düsen « in den Feuerraum, während 
zugleich durch Hahn A? Verbrennungsluft in die Ab- 
theilung 2 des Mantels tritt, sich hier und in den 
Röhren @ und ß erhitzt und von der Abtheilung 2 
aus, durch Düsen b dem Gase entgegen, in den Feuer- 
raum gelangt. Die Verbrennungsproducte umstreichen 
und erhitzen die Feuerbrücke und entweichen, die 
Thonrohre 7 Ö & passirend, nach dem Schornstein. 
Dadurch wird die die Rohre umgebende Kohle erhitzt 
und es bilden sich in der Nähe der Rohre & Wasser- 
dämpfe, welche von den Rinnen Z aufgefangen und 
abgeleitet werden. Etwas tiefer, wo die Hitze grölser 

X: NR 


bindung mit einem Pendel regulirt. 
durch ein Gewicht E gebildet, das an einem Stahlband 


Letzteres wird 


befestigt ist. Dieses geht durch einen Spalt der 
Welle g der Hemmung und weiter über eine Scheibe 
H?, die auf der Achse des Dampfabsperrhahnes sitzt. 
Die Länge des Pendels ist somit von der Stellung 
des Hahnes und damit von dem Dampfzufluls ab- 
hängig gemacht. Giebt man nun der Durchlafsöffnung + 
des Hahnes eine solche Form, dafs sich derselbe pro- 
portional mit der Schwingungszahl ändert, und richtet” 
ebenso die der Hähne für die Gas- und Luftzufuhr 
ein, so hat man, indem man durch Verbindungsstangen 
k k die Stellung dieser voneinander abhängig macht, 
es in der Hand, durch Stellung eines Hahnes die 
Menge des zu erzeugenden Gases und die Quantitäten 
der hierzu nöthigen Gase, Dampf, Gas und Luft be- 
liebig zu regeln. Die Bewegung des Pendels wird 
durch ‚einen gabelförmigen Mitnehmer M auf das 
Echappement übertragen. 
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Statistische Mittheilungen des Vereins deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


ATI INAN AN 


Produetion der deutschen Hochofenwerke. 
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Puddel- Roheisen. 


Spiegeleisen. 


Bessemer-BRoheisen. 


Thomas-Boheisen. 


Giefserei- Roheisen 


und 


Gufswaaren I. Schmelzung. 


Monat October 1883 


Gruppen-Bezirk. Werke. | Production. 
Tonnen. 
Nordwestliche Gruppe. . 35 | 68 256 
(Rheinland, Westfalen.) 
Ostdeutsche Gruppe ; 13 | 23 438 
(Schlesien.) 
Mitteldeutsche Gruppe. 1 1142 
(Sachsen, Thüringen. = 
Norddeutsche Gruppe . . 1 4 621 
(Prov. Sachsen, Brandenb., Hannover. ) 
Süddeutsche Gruppe RR 11 37791 
(Bayern, Württemberg, Luxemburg, 
Hessen, Nassau.) 
Südwestdeutsche Gruppe. . » 10 41 416 
(Saarbezirk, Lothringen.) 
Puddel-Roheisen Sunıma 71 181 664 
(im September 1883 72 170 369) 
Nordwestliche Gruppe. 15 | 8.028 
Mitteldeutsche Gruppe ar — 
Süddeutsche Gruppe 1 | -— 
| Spiegeleisen Summa 16 8.028 
(im September 1883 13 7326) 
Nordwestliche Gruppe . 13 33 873 
Ostdeutsche Gruppe 1 3518 
Mitteldeutsche Gruppe . 1 — 
Süddeutsche Gruppe ... 1 1510 
5 Bessemer-Roheisen Summa 16 383 901 
(im September 1883 18 39 983) ; 
Nordwestliche Gruppe 8 16 302 { 
Norddeutsche Gruppe . 1 4 540 1 
Süddeutsche Gruppe 2 6 200 | 
Südwestdeutsche Gruppe 3 4 995 
Thomas-Roheisen Summa 14 32.037 
Summe f. Bessem. u. Thomas-Robeisen 4 70 938 | 
(im September 1883 ? 71681) 
Nordwestliche Gruppe . Rt) 10 854 | 
Ostdeutsche Gruppe . . -. 8 1 236 : 
Mitteldeutsche: Gruppe. 2 1149 
Norddeutsche Gruppe . 1 1045 | 
Süddeutsche Gruppe 9 11 437 4 
Südwestdeutsche Gruppe 4 3531 
Giefserei-Roheisen Summa .| 33 | 29952 
(im September 1883 31 | 26810) 
Zusammenstellung. | 3 
Puddel-Roheisen . 181 664 } 
Spiegeleisen . \ 8028. 7 
Bessemer-Roheisen . 38 901 | 
Thomas - Roheisen 32 037 
Gief[serei-Roheisen 29 252 
Summa 289 882 
Production der Werke, welche Fragebogen z 
nicht beantwortet haben, nach Schätzung 2 400 | 
Production im October 1883 . 292 282 
Production im October 1882 . 283 950 
Produetion im September 1883 . . S | 278 486 5 
Produetion vom 1. Januar bis 31.#Octbr. 1883 | 2 806 640 | 
Production vom 1. Januar bis 31. Octbr, 1882 2.610 438 : 
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Referate und kleinere Mittheilungen. 
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Die Deutschen Pennsylvaniens als Eisenhüttenleute. 


Gelegentlich der vor kurzem in Philadelphia statt- 
gehabten Feier zum zweihundertjährigen Gedenktage 
der ersten Einwanderung unserer Landsleute machte 
die »Philadelphia-Times« nachstehende Bemerkungen: 

In den Textilindustrieen, welche durch die ersten 
Deutschen in die Golonie eingeführt wurden, haben 
ihre Nachkömmlinge nicht Schritt mit den Verbes- 
serungen des zugehörigen Maschinenwesens gehalten, 
auch haben sie an der grofsartigen Entwicklung der 
Eisen- und Stahlindustrie wenig Antheil gehabt, 
während sie in allen Geschäftszweigen, wo der Erfolg 
mehr von der Geschicklichkeit und dem Fleifse 
des individuellen Arbeiters als von der benutzten 
Maschine abhängig ist, uns Allen voraus sind. 

Die ebenfalls in Philadelphia erscheinende Zeit- 
schrift »The Bulletin« ist mit dieser theilweisen An- 
erkennung nicht zufrieden, sie bezeichnet die Times 
hinsichtlich des Antheils, den die eingewanderten 
Deutschen an der Entwicklung der Eisen- und Stahl- 
industrie Pennsylvaniens haben, als im Irrthum be- 
fangen, und weist dies des längeren nach. Wir können 
es uns nicht versagen, diese Auslassungen nach- 
stehend wiederzugeben, des Interesses unseres Leser- 
kreises sind wir dabei gewils. 

„Während es als wahrscheinlich gilt,“ schreibt das 
genannte Blatt, „dafs die ersten Gründer der Eisen- 
industrie in Pennsylvanien Engländer und Walliser 
waren, ist es ganz sicher, dafs die dortigen deutschen 
Ansiedler in einer sehr frühen Entwicklungsperiode 
des Landes sich mit der Eisenerzeugung beschäftigten. 
„Der Erste, welcher ein Eisenwerk in Pennsylvanien 
errichtete,“ sagt die »Pennsylvania-Gazeite« v. 5. März 
1730, „war Thomas Rutter, ein Schmied, von dem 
man glaubt, dafs er ein englischer Quäker gewesen 
sei.“ Dieses erste Eisenwerk wurde im Jahre 1716 
errichtet, genau 10 Jahre später, während welcher 
Zeit noch weitere Werke von Engländern und Wal- 
lisern erbaut worden waren, hören wir von dem ersten 
deutschen Eisenhüttenmann Pennsylvaniens, einem 
gewissen Kurtz, der in der Nähe der Octorara-Bai in 
Lancaster County die Eisenfabrication begann. Dieses 
war, wie gesagt, im Jahre 1726. 

Berks County wurde frühzeitig ein Mittelpunkt der 
Eisenindustrie, die meisten seiner ersten Hüttenleute 
waren Deutsche. Das dort gelegene Oley-Eisenwerk 
wurde 1745 durch zwei Deutsche und einen Engländer 
gegründet, ferner liegt daselbst an der Tulpehocken- 
Bai, zwei Meilen von Womelsdorf, eine Eisenhütte, 
von der man weifs, das sie 1749 durch Deutsche an- 
gelegt wurde; ihr Name war lange Zeit Tulpehocken- 
Eisen-Hammer. Dafs die Lage derselben eine wohl- 
gewählte und ihre Betriebsführung eine ausgezeichnete 
war, beweist die Thatsache, dafs sie heute noch in 
Betrieb ist, ihr gegenwärtiger Name ist Charming 
Forge. Der berühmte Elisabeth-Hochofen in Lan- 
caster County, der über 100 Jahre in Betrieb war und 
dessen letzter Eigenthümer G. Dawson Coleman war, 
ist im Jahre 1750 durch einen Deutschen Namens 
John Huber erbaut worden. Der Öfen trug die In- 
schrift: 

John Huber, der erste Deutsche man 
\ Der das Eisenwerk vollfüren kann. 


Der in diesen Zeilen enthaltene Anspruch wird sich 
auf die erste Erzeugung von Gufswaaren und Roh- 
eisen bezogen haben. Huber verkaufte 1757 seinen 
Öfen an den Baron Heinrich Wilhelm Stiegel, der 
ebenfalls ein Deutscher war. Er verfertigte eine Reihe 


der ersten Oefen, welche in jenem Lande gegossen 
wurden. Sie trugen die Inschrift: 

Baron Stiegel ist der Mann, 

Der die Oefen machen kann. 
Ein anderer dortiger Deutscher, der die Oefen machen 
konnte, war Christopher Sower*, der in Germantown 
1750 eine neue Art von Oefen einführte, wenngleich 
er sie auch mangels einer eigenen Eisenhütte ander- 
wärts gielsen lassen mulste. 

Isaac Acrelius sagt in seiner im Jahre 1859 ge- 
druckten »History of New-Sweden«, dafs in Lebanon 
sich sechs Eisenhütten befänden, von welchen zwei 
im Besitze von Deutschen seien. Eine der letzteren 
war »Martic Forge«, welche heute noch arbeitet, ein 
weiterer Beweis dafür, dafs die Deutschen Pennsyl- 
vaniens sich gute Lagen zu sichern verstanden. 

In der Revolutionszeit finden wir Deutsche in 
Berks und den angrenzenden Distrieten in der Eisen- 
industrie thätig, heute stehen sie dort an ihrer Spitze. 
Als nach erfolgter Trennung von England die Ansied- 
lungen sich weiter in das Innere erstreckten, er- 
bauten Deutsche ebenso wie Angehörige anderer Na- 
tionen ihre kleinen Hochöfen und Frischfeuer mitten 
unter denselben. In Pittsburgh wurde das erste Eisen 
von Georg Anschütz in einem kleinen Hochofen in 
Shady Side im Jahre 1792 erzeugt. Anschütz, der aus der 
Nähe von Strafsburg i. E. stammte, erbaute ferner noch 
in Gemeinschaft mit Mordecai Massey und Johann Glon- 
ninger im Jahre 1796 den Huntingdon-Hochofen, der 
letzigenannte Theilhaber war ebenfalls ein Deutscher. 
Johann Probst erbaute 1792 einen Hochofen nebst 
Eisenwerk bei Laughlinstown, während Samuel Fahne- 
stock und Georg Schönberger in Huntingdon County 
die Juniata-Forge erbauten. Peter Schönberger, ein 
Sohn des vorgenannten Georg Schönberger, errichtete 
während der ersten Hälfte dieses Jahrhundeıts viele 
Hochöfen und Eisenwerke in Juniata Valley und im 
westlichen Pennsylvanien, auch erbaute er in Whee- 
ling die erste Walzenstraf-e. Gemeinschaftlich mit 
dem Schotten George S. King projectirte und fühıte 
er die grofsen Cambria-Werke in Johnstown aus. 
Unter den Eisenhüttenleuten, welche Pennsylvanien 
in der ersten Hälfte dieses Jahrhunderts besafs, waren 
der genannte Peter Schönberger und ein Schotte Na- 
mens Robert Coleman bei weitem die hervorragendsten. 
Im östlichen Pennsylvanien haben die Haldemans, 
die Kaufmanns, die Wisters und die Eckertz — Alle 
Deutsche — sich in diesem Jahrhundert in der Eisen- 
industrie hervorgethan. Die Spangs, die Smuckers, 
die Schorbs, die Swopes, die Royers, die Bakers, die 
Dillers, die Treklers und andere Pionire der Eisenge- 
werbe des Juniata Valley waren Deutsche. General 
Philip Benner, der Haupteisenfabricant in Gentre County 
im ersten Viertel unseres Jahrhunderts, war ein 
Deutscher, ebenso Christian Myers, der sich vor vierzig 
Jahren in Clarion County auszeichnete. In Susque- 
hanna Valley waren die Deutschen ebenfalls unter 
den Begründern der dortigen Eisenindustrie. Peter 
Karthaus aus Hamburg und Friedrich W. Geilsen- 
hainer aus Mühlberg i. S. erbauten 1814 den ersten 
Hochofen in Glearfield County, aufserdem verwandte 
letzterer bei der Roheisenerzeugung zuerst erfolgreich 
Anthraeit unter Zuführung warmen Windes; es war 
dies bei einem Hochofen in Schuylkill County, und 
bildete die erste gelungene Verwendung von An- 
thraeit-Kohle in der Hochofenpraxis der Vereinigten 
Staaten. 


* Wohl eine Gorrumpirung aus Sayer, 
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Gegenwärtig sind in Pennsylvanien überall Deutsche 
und deren Nachkommen in der Eisenindustrie in her- 
vorrageneem Mafse thätig; wir sind der festen Ueber- 
zeugung, dafs man bei einer Durchwanderung Penn- 
sylvaniens von einem Ende zum andern mehr Deutsche 
im Besitze und in der Betriebsführung der dortigen 
Eisen- und Stahlwerke, als Angehörige irgend einer 
andern Nationahtät finden wird. In Philadelphia und 
Pittsburg sind ihrer allerdings nicht viele, dafür trifft 
man sie an fast jedem andern, Eisen erzeugenden Ort 
dieses Staates. Die Lehigh-, Schuylkill- und Susquehanna- 
Thäler wimmeln von Deutschen, auch befinden sie 
sich in den Cumberland- und Juniata-Thälern und in 
West-Pennsylvanien. 

Deutsche zählen wir unter unseren besten Hoch- 
ofenleuten und Walzwerkstechnikern. John und George 
Fritz, Andrew Kloman, John M. Hartmann, John Bir- 
kinbine, P. L. Weimer, James J. Frohnheiser und Bern- 
hard Lauth sind in der Welt unserer Ingenieure 


bekannte und deutsche Namen, meistens sind ihre 
Träger auch aus Pennsylvanien. Roebling, der be- 


kaunte Brückenbauer, war ein Deutscher, der sich 
1831 in Pennsylvanien niederliels und dort die Draht- 
seilfabrieation einführte,. Seine Söhne sind heute 
Eisen- und Stahlindustrielle. Das erste Rundeisen, 
welches in den Vereinigten Staaten gewalzt wurde, 
machte 1810 ein Deutscher Namens Clemens Rentgen 
bei Phönixville: William Wahl, der Seeretär des 
Franklin-Institute ist einer seiner Nachkommen. Es 
wäre uns ein Leichtes, diesen Personal - Nachweis 
weiter auszudehnen. 

Die Wahrheit ist die, dafs die Deutschen sich stets, 
sei es in- oder aulserhalb ihres Heimatlandes, in der 
Eisenerzeugung und den damit zusammenhängenden 
Fabricationen hervorgethan haben. Vor ungefähr 
500, zwischen dem achten und sechzehnten "Jahr- 
hundert, nahm Deutschland unter den Eisen produ- 
eirenden Ländern den ersten Rang ein. In der Stahl- 
erzeugung ist es Jahrhunderte durch berühmt gewesen. 
Die Bezeichnung »German steel« erfreut sich des 
besten Klanges unter den mit dem Namen Stahl ver- 
knüpften Begriffen. Der grölste Stahlfabricant der 
heutigen Welt ist Herr Krupp in Essen. Deutschland 
nimmt zur Zeit die dritte Stelle unter den Eisen und 
Stahl erzeugenden Ländern der Erde ein, es stehen 
ihm nur Gr. olsbritannien und die Vereinigten Staaten 
voran. Deutscher Verstand hat indessen in hervor- 
ragendem Malse Grofsbritannien zu seiner Machtstel- 
lung in der Eisen- und Stahlindustrie verholfen. Hunts- 
man, der Erfinder des Tiegelgulsstahls, war der Sohn 
eines Deutschen; Siemens, ohne dessen Erfindung der 
Regenerativöfen die Fabrication von offenem Herd- 
stahl unmöglich wäre, stammt aus Hannover. Bol- 
ckow, der Begründer der weltbekannten Firma Bol- 
ckow, Vaughan & Co., war ein Deutscher. 

Es mag an diesen Beispielen genug sein; ohne dafs 
dieselben damit erschöpft wären, geht aus ihnen we- 
nigstens soviel hervor, dals deutscher Geist und 
deutsche Thatkraft hervorragenden Antheil an der 
Entwicklung der Eisen- und Stahlindustrie der Ver- 
einigten Staaten gehabt haben.“ 


Die Salzlager bei Middlesborough. 

Gelegentlich des von uns mehrfach besprochenen 
Meetings des Iron and Steel Institute in Middlesborough 
fand auch eine Excursion nach den von Messrs, Bell 
Brothers bei Port-Clarence vor kurzem in Betrieb ge- 
setzten Anlagen statt, welche zur Gewinnung des 
dort in grofser Mächtigkeit lagernden Salzes dienen. 
Diese Industrie ist für die dor tige (Gegend neu, scheint. 
jedoch einer grofsen Zukunft "entgegenzugehen; aus 
diesem Grunde und aus Rücksicht darauf, dafs in 
Deutschland vielfach ähnliche geologische Verhältnisse 
obwalten, verlohnt es sich, über die bei Middles- 


borough angewandte Gewinnungsmethode näheres 
mitzutheilen. Wir folgen hierbei einem interessanten, 


im »Engineering« vom 12. October mitgetheilten Vor- | 
trage, welchen T. Hugh Bell vor einiger Zeit in der 


Cleveland Institution of Engineers gehalten-hat. 

Die Salzlager bei Middlesborough sind bereits seit 
1861 bekannt, Vaughan traf sie bei 1200 Fufs Teufe 
an, als er nach Wasser bohrte. Bald darauf begannen 
Bolckow, Vaughan & Co. einen Schacht abzuteufen, 
um das Salz zu gewinnen, gaben jedoch diese Absicht 
bald wieder auf. Dieser Vorgang hatte sich auf der 
Südseite des Tees abgespielt, erst 1874 maclıten Bell 
Brothers auf der Nordseite Bohrversuche in Glarence 
und trafen bei 1127 Fufs Teufe auf Salz. Bei weiterem 
Niederstofsen bis auf 1355 Fuls Teufe, fand man zu- 
erst Gips und Magnesia haltenden Kalkstein, dann 
Kalkstein, Gips, Steinsalz mit Mergel durchsetzt und 
wiederum Steinsalz, in welchem das Bohrloch bei 
einem Zoll Durchmesser stecken blieb. 

Trotzdem dergestalt das Vorhandensein von Salz 
in erheblicher Mächtigkeit auf beiden Ufern .des Tees 
festgestellt war, geschah zu dessen Gewinnung nichts, 
bis vor drei Jahren Thomas Bell eine seitdem von 
Bell Brothers praktisch verwerthete Methode ersann, 
welche das Abteufen eines kostspieligen Schachtes 
unnöthig macht. Die von Thomas Bell — trotz 
ihrer früheren, indefs erst nachträglich bekannt ge- 
wordenen Anwendung im östlichen Frankreich — 
selbständig erfundene Methode bestand in dem Vor- 
schlag, dafs man 
selbe in gewöhnlicher Weise auskleiden und in der 
Mitte eine zweite, unten offene Röhre einsetzen sollte. 
In den ringförmigen Zwischenraum sollte dann Wasser 
eingelassen werden, letzteres sollte Salz aus den von 
dem Bohrloch durchstofsenen Lagern auflösen, als 
Soole in der mittleren Röhre aufsteigen und von dort 
an die Oberfläche gehoben werden. 

Bell Brothers haben dies Verfahren seit 1881 in 
Saltholm bei Port Clarence angewandt; das dortige, 
1120 Fufs Teufe habende Bohrloch wurde durch die 
Diamond Boring Co. niedergebracht und mit schmiede- 
eisernen Röhren von 15 Zoll lichtem Durchmesser 
bis auf die unteren 60 Fufs ausgefüttert. Das unterste, 
mit vielen Löchern versehene Blechrohr hat 13 Zoll 
lichten Dtr. bei 100 Fufs Länge, so dafs es noch 
40 Fufs in die obere Röhrentour hineinragt. Um dem 
untersten Rohr gröfseren Halt zu verleihen, hat man 
am Boden ein Stück des Bohrkerns stehen lassen. 
Man war zuerst der Ansicht, dafs es genüge, wenn 
dieses Rohr unten offen sei, fand jedoch später, dafs 
ein auf der ganzen Länge des Salzlagers perforirtes 
Rohr besser sei. Das Gewicht der ganzen äÄufseren 
Röhrentour wird durch eine an der Oeffnung des 
Loches angebrachte starke Flantsche getragen. 

Das innere Rohr hat 10 Zoll Durchmesser bis zur 
Pumpe und 8 Zoll unterhalb derselben, der Pumpen- 
stiefel selbst hat 9°/a Zoll Dtr. Die Pumpe besteht 
aus Sauge- und Drucksatz, ersterer arbeitet in einer 
Tiefe von 230 Fulfs, während der letztere am oberen 
Ende der inneren Röhrentour liegt und die Sohle von 
dort in einen Druckkessel und von da in ein Reservoir 
von 2250 cbm Inhalt drückt. Der Antrieb des Ge- 
stänges erfolgt von der seitwärts liegenden Maschine 
durch Hebel und dreieckigen Balancier mit Contre- 
gewicht. Der Zuflufs des süfsen Wassers in den ring- 
förmigen Zwischenraum erfolgt durch einen unterhalb 
der Druckpumpe liegenden Stutzen. 

Der Gehalt der nach oben geförderten Soole hängt 
natürlich von der Geschwindigkeit ab, mit welcher 
gepumpt wird. In Saltholme wird mit ungefähr vier- 
zehn Huben pro Minute, gearbeitet und pro Hub 
0,40 Liter Soole gehoben ; letztere enthält durchschnitt- 
lich 23% Salz. Bei einer Temperatur von 15° enl- 
hält gesättigte Soole etwa 27% Salz: da jedoch die 
Soole nach eingetretener Sättigung mit Salz auch Gips 


ein Bohrloch niederstoflsen, das- 
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zu lösen beginnt, ein Umstand, der bei der nach- 
folgenden Verdampfung Schwierigkeiten verursacht, 
so ist es nicht räthlich, die Soole bis nahe zum 
Sättigungspunkt zu bringen. 

Von dem oben erwähnten Reservoir wird die 
Soole nach den Verdampfungspfannen geleitet. Die- 
selben bestehen aus grolsen flachen schmiedeeisernen 
Gefälsen, welche auf gemauerten Kanälen mit je vier 
Feuerungen gesetzt sind. Die Verbrennungsproducte 
letzterer ziehen dreimal unter der Pfanne her, ehe sie 
in den Kamin entweichen. Die Temperatur in dem 
Inhalte der Pfanne ist etwa 77° G., der durch Ver- 
dampfung entstehende Verlust wird durch continuir- 
lichen Zuflufs wieder ergänzt. Die Art und Weise 
der Krystallisation verdient Beachtung, da die ‚Salz- 
krystalle aus regelmäfsigen Würfeln bestehen, welche 
sich auf der Oberfläche ansetzen, dort zuerst schwim- 
men und eine dünne Haut bilden, welche manchmal 
von selbst nach unten sinkt, manchmal jedoch durch 
einen Arbeiter erst aufgebrochen werden mufs. Man 
mufs sich hierbei natürlich gegen ein Ueberhand- 
nehmen dieser Bedeckung der Oberfläche zu schützen 
suchen, da nach ihrem Eintritt die Verdampfung that- 
sächlich aufhört. Bell Brothers erwuchsen aus diesem 
Umstande anfangs grofse Lästigkeiten, welche erst be- 
seitigt wurden, als man statt des zuerst benutzten 
Wassers, welches, wie sich herausstellte, organische 
Substanzen enthielt, solches nahm, das hiervon frei war. 

Die bei den Glarence Works aufgestellten Pfannen 
liegen in einer Reihe nebeneinander, während sich 
zwischen ihnen hölzerne Plattformen, sogenannte 
Hürden, befinden, auf welchen das aus den Pfannen 
herausgenommene Salz ausgebreitet wird. Die Hürden 
sind so angeordnet, dafs die mit ausgezogene Soole 
in die Pfannen zurücklaufen kann. Das Salz wird 
alle 48 Stunden ausgezogen, gleichzeitig wird der am 
Boden sich abgesetzt habende Gips durch einen be- 
sonderen Arbeiter aufgebrochen und seitlich entfernt. 
Aller Gips läfst sich indefs nicht in dieser Weise 
wegschaffen, es ist hierzu vielmehr alle drei Wochen 
eine Aufserbetriebsetzung und Entleerung der Pfannen 
nothwendig. 
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Es sind bereits Versuche gemacht worden, um 
die Abzugsgase der Hochöfen zur Erwärmung der 
Soolepfannen nutzbringend zu verwerthen; auch glaubt 
man, dals bei einer weiteren Ausdehnung der Salz- 
industrie um Middlesborough es sich als rentabel er- 
weisen wird, die Pfannen mit doppeltem Boden zu 
versehen und mit deın Abblasedampf der Gebläse- 
maschinen, welche dort vorherrschend ohne Conden- 
sationsvorrichtungen sind, zu betreiben. 

“egenwärtig gewinnen Bell Brothers nur gewöhn- 
liches Salz, sie beabsichtigen indefs die Anlagen auf Soda- 
fabrieation auszudehnen und sind im Begriff, um sich 
vor den Folgen eines Unglücksfalles bei dem jetzigen 
Bohrloch zu schützen, ein zweites Loch niederzustolsen. 
Die Production des jetzigen soll bereits etwa 360 t 
wöchentlich erreichen. Auch ist die Newcastle Che- 
mical Co. mit der Niederbringung zweier Bohrlöcher 
auf derselben Seite des Tees beschäftigt, während 
Bolckow, Vaugham & Co. am Südufer ein Bohrloch 
in Angriff genommen haben, welches nach der oben 
beschriebenen Methode betrieben werden soll, so dafs 
der jetzt schon so gewerbreiche Distriet von Middles- 
borough sich binnen kurzem der Erstehung eines er- 
heblichen neuen Industriezweiges zu erfreuen haben 
wird. 


jisenerz und seine Producte. 


Wir entnehmen aus »The Bulletin of the Ameri- 
can fron and Steel Association« die nachstehende in- 
teressante Zusammenstellung über die Production der 
Erde an Eisenerz, Roheisen, Stahl und Kohle. Da 
dieselbe von Albert Williams, dem Chef der Abthei- 
lung für Statistik des Bergbaues, herrührt, so darf die- 
selbe wohl Anspruch auf Zuverlässigkeit erheben. 

Wir bemerken dazu, dafs für Grofsbritannien, Ver- 
einigte Staaten und »andere Länder« die Tonnen zu 
Productionszahlen aller 
anderen Staaten zu 1000 kg gerechnet ist. 

Für die Bedeutung der Industrie sprechen die 
Zahlen beredt genug. 


Eisenerz. Roheisen. Stahl. Kohle. 
Land. 
Jahr. | Tonnen, Jahr. | Tonnen. Jahr. Tonnen. Jahr. | Tonnen. 

Grofsbritannien 1882 | 16627000 | 1882 | 8493287 | 1882 | 2259649 | 1882 | 156499 977 
Vereinigte Staaten 1882 9000000 | 1882 | 4623323 | 1882 | 1736692 | 1882 | 86862 614 
Deutschland 1882 8150162 | 1892 | 3170957 | 1882 | -1050000 | 1882 | 65332 925 
Frankreich . 1882 3500000 | 1882 | 2033104 | 1882 453783 | 1882 | 20 803 332 
Belgiens arz=t. te, 1882 250 000 | 1882 717000 | 1882 200.000 | 1882 | 17485 000 
‚Oesterreich-Ungarn . 1881 1050 000 | 1881 523571. | 1882 225000 | 1881 | 15304 813 
Rufsland 1880 1023 883 | 1880 448 514 | 1880 307 382 | 1880 3292 212 
Schweden 1881 826 254 | 1881 435 489 | 1881 52 234 | 1882 250 000 
Spanien . 1882 5 000 000 | 1880 85939 | 1873 216 | 1880 847 128 
Italien R 1882 350 000 | 1882 25000 | 1876 2800 | 1874 182 500 
Andere Länder 1882 1.000 000 | 1882 100 000 | 1882 20 000 | 1882 8 000 000 

Insgesammt 46 777 299 20 656 184 6 307 756 374 860 501 

Es ist interessant, bei den einzelnen Ländern die Durchweichungsgruben. 

Productionszahlen von Erz mit denen der Halbpro- The Eng. and Min, Journal enthielt kürzlich ein 


ducte zu vergleichen. Spanien und Belgien bilden 
hierin Gegensätze, bei ersterem sehen wir eine bedeu- 
tende Erzproduction mit einer verschwindend kleinen 
Eisen- und Stahlproduction, bei letzterem das Gegen- 
theil. Deutschland kann mit der Stelle, welche es in 
dieser Liste einnimmt, wohl zufrieden sein; es be- 
hauptet überall den dritten Rang und zeigt sehr ge- 
sunde Gegenseitigkeitsverhältnisse der Productions- 
zahlen. 


Schreiben von W. W. Seranton, dem Präsidenten der 
Sceranton Steel Works. in welchem er mittheilte, dafs 
auf den genannten Werken im verflossenen September 
80% und gegenwärtig 85% und mehr der gesammten 
Schienenproduction mit Hülfe der Gjersschen Durchwei- 
chungsgruben direct aus den Giefsgruben in einer 
Hitze zu vierfachen Vignoles-Schienen von 120 Fufs 
Länge verwalzt wurden und dafs nach seiner Erfahrung 
bei für vierfache Längen berechneten Blöcken sechs 
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Gruben und ein Wärmofen zur Aufwärmung von ge- 
legentlich kalt gewordenen Blöcken genügend seien. 

In einer an Engineering gerichteten Zuschrift be- 
merkt Gjers, dafs die Seranton-Werke die ersten seien, 
welche zuerst vierfache Vignoles-Schienen direct in 
einer Hitze walzten. Gleichzeitig giebt er seiner zu- 
versichtlichen Erwartung Raum, dafs Seranton, so- 
bald seine Leute besser auf das Verfahren eingear- 
beitet seien, imstande sein würde, 95% seiner 
Production direet aus den Durchweichungsgruben zu 
verwalzen statt der jetzt, nach erst vierwöchentlichem 
Betriebe, erreichten 85%. 

Ueber die jetzige Verbreitung des Gjersschen Pro- 
cesses entnehmen wir demselben Schreiben, dals in 
Amerika ferner noch die Cambria, sowie die Edgar 
Thomson-Werke im Begriff sind, denselben einzu- 
führen. Den Besuchern des letzten Meeting des Iron 
and Steel Institute war Gelegenheit geboten, sich auf 
den Werken der Darlington Steel Co. von dem sicheren 
und keine Schwierigkeiten mehr bietenden Betriebe bei 
dem directen Auswalzen ‘von doppelköpfigen Schienen 
zu überzeugen. Der zu leichten Strafse halber kann 
man dort allerdings nur einfache Längen walzen, doch 
hat neben den eingangs erwähnten Scranton-Werken 
die Mossbay Iron and Steel Co. die Anwendbarkeit 
des Processes auf gröfsere Längen dargethan. Auf 
den West Cumberland Steel Works hat Snelus die 
Erfindung bald nach ihrem Auftauchen eingeführt 
und bereits über 75000 t die Durchweichungsgruben 
passiren lassen. In Middlesborough hat die North 
Eastern Steel Co. sich von der Vortheilhaftigkeit 
des Verfahrens überzeugt und ist im Begriff, den 
Procels einzuführen. 

In Belgien benutzt John Cockerill den neuen Pro- 
ce[s im regelmälsigen Betrieb bei etwa 96% seiner 
Production beim Vorwalzen; de Wendel wird auf 
seinen französischen Werken seine Durchweichungs- 
gruben bald fertig haben, ebenso wenigstens zwei 
Werke in Deutschland. In Oesterreich verwendet Kupel- 
wieser die Durchweichungsgruben, um seine für Bleche 
bestimmten Blöcke aus weichem Flufseisen vorzu- 
walzen, während er eine neue Walzenstrafse im Bau 
hat, welche zur directen Verarbeitung in einer Hitze 
dienen soll. Die Steel Co. of Scotland werden das 
System binnen kurzem auf ihre Blechfabrieation mit 
Siemens-Martin-Biöcken anwenden. 


Die stetige Zunahme des Verfahrens ist somit 
unverkennbar, auch hat sich überall eine merkliche 
Ersparnifs geltend gemacht. Die Höhe derselben ist 
natürlich je nach den vorhandenen Bedingungen ver- 
‚schieden, und mögen zu ihrer Schätzung nachfolgende 
Angaben dienen: 


Die Kohlen für die Wärmöfen kommen selbstver- 
ständlich überall in Wegfall. Was den Abbrand an- 
belangt, so hat sich aus früheren Versuchen, welche 
zuletzt durch Greiner in Seraing bestätigt wurden, 
ergeben, dafs der Gewichtsverlust der Blöcke von ihrer 
Entnahme aus den Coquillen bis zu ihrem letzten 
Austritt aus den Blockwalzen !/a% beträgt, wenn die 
Blöcke die Durchweichungsgruben passirt hatten. Da 
in den Fertigwalzen ein weiterer Verlust von annä- 
hernd !/2% entsteht, so erleidet man bis zur fertigge- 
walzten Schiene einen Verlust von 1%. Wendet man 
indessen Wärmöfen an‘, so beträgt der dabei entste- 
hende Verlust beim Vorwalzen 2!/2% und beim di- 
recten Fertigwalzen aus einer Hitze nicht viel weniger 
als 3%, so dafs die Anwendung der Durchweichungs- 
gruben mit einer Ersparnifs von 2% verknüpft ist. 

Was die Arbeitslöhne angeht, so theilt Seranton 
in dem mehrfach erwähnten Schreiben mit, dafs 6 
Gruben vollständig zur Durchweichung von 150 t in 
12 Stunden genügen; zum Betriebe derselben für 
dieses Gewicht an Blöcken und wahrscheinlich noch 
30% mehr, sind erforderlich: 
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1 Vorarbeiter zu5sh= 5sh 
5 gew. Arb. +» 4.» = 12% 
1 Knabe » 9» = 2» 
19 sh 
oder nicht ganz 13 Pfennig bei 150 t. Hierzu kom- 


men noch die Reparaturkosten der Gruben im Ver- 
hältnifs zu denen der Oefen; auf Grund des 13 monal- 
lichen Betriebes der Darlington Steel Works, in 
welcher Zeit mehr als 60 000 t.d.s. ungefähr 120000 Stück 
Blöcke die Gruben passirten, versichert Gjers, dafs die 
Reparaturen bis zur Zeit verschwindend klein gewesen 
sind, da sie sich ausschlielslich auf die Ausfüllung 
einzelner entstandener Risse oder Löcher durch 
Klumpen feuerfesten Thones beschränkt hätten. 

Im Anschlufs an obige Mittheilungen machen wir 
noch auf eine an Snelus neuerdings in England pa- 
tentirte Verbesserung der Gjersschen Durchweichungs- 
gruben aufmerksam. Snelus scheint gefunden zu haben, 


dafs die Ausgleichung der Wärme durch das Mauer- 


werk sich nicht schnell genug vollzieht, und schlägt 
deshall» vor, die Gruben mit einem aus Siemens- oder 
Bessemerstahl von geringem Kohlenstoffgehalte ge- 
gossenen Gehäuse auszufüttern. 

Die übrige Einrich- 
tung der Gruben geht 
Sy) aus der beigegebenen 

W Figur hervor; es sei nur 
dazu bemerkt, dafs Bı B 
die Kasten aus Siemens- 
N) oder Bessemerstahl sind 
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Innere Härtung von Kanonenrohren. 
Um die Festigkeit der Kanonenröhre gegen die 
Explosivwirkung der Pulvergase zu erhöhen, bedient 
man sich bekanntlich des Mittels, zwei oder mehr 
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Stahlringe derart übereinander zu schieben, dafs 
das Material der inneren comprimirt wird und dadurch 
eine höhere Elasticitätsgrenze erhält. Der Franzose 
Harmet will diese immerhin kostspielige und mühsame 
Methode dadurch ersetzen, dafs er eine innere Här- 
tung (trempe centrale) der Geschützrohre vornimmt. 

Nach L’Echo des Mines et de la Metallurgie haben 
sich die Stahlwerke von St. Etienne die in der beige- 
gebenen Figur illustrirte Anordnung zur Vornahme 
dieser Operation patentiren lassen. Das Rohr wird 
rothwarm gemacht und mittelst einer Hebevorrichtung 
zwischen die beiden konischen Mundstücke C einge- 
schaltet, dann wird durch Oeffnen des Hahnes R 
die Seele des Rohrs mit der unter hohem Druck 
stehenden Wasserrohrleitung Ein Verbindung gebracht 
und dergestalt die Härtung bewirkt. 

Ueber den praktischen Werth dieses Verfahrens 
sind die Franzosen sich selbst trotz längerer Discussion 
noch nicht klar geworden, so dafs sie nichts Anderes 
‚werden thun können, als den von M. Garen, einem 
Ingenieur der Stahlwerke von Terrenoire, gemachten 
Vorschlag zu befolgen, welcher dahin geht, eine ge- 
Da Ten Zahl von diesbezüglichen Versuchen anzu- 
stellen. 


Anwendung der Elektrieität zur Controle über 
die Kesselwärter. 


Aus Frankreich wird gemeldet, dafs die Societe ge- 
nerale des telephones in Paris neuerdings Apparate her- 
stellt, welche dazu bestimmt sind, die Schwankungen des 
Wasserstandes in Dampfkesseln in absolut sicherer 
Weise auf beliebige Entfernungen mitzutheilen. Ein 
gewöhnliches Manometer gestattet, ebenfalls Kenntnifs 
von dem obwaltenden Druck zu geben. Die ganze 
Einrichtung ist so einfach, dafs ihre Kosten nicht 
mehr als 300 Fres. betragen. 


Die Wirkung wird durch den Dampfdruck selbst 


auf mechanischem, nicht elektrischem Wege hervor- 
gerufen; man kann jedoch mit dem Apparat eine 
elektrische Glocke in Verbindung setzen, welche nach 
‚vorher bestimmten Grenzen auf zu niedrigen oder zu 
hohen Wasserstand aufmerksam macht. 


Verkauf der Pittsburgh-Bessemer-Stahlwerke. 


Die amerikanischen Zeitungen melden, dafs die 
Pittsburgh Bessemer Steel Co. ihre in Homestead bei 
Pittsburgh gelegenen Werke an ihre Goncurrenzfirma 
Carnegie Bros. & Co. Lim. verkauft haben. Die Werke 
der letztgenannten Firma liegen auf der andern Seite 
des Flusses Monongahela und nicht weit von den 
neu erworbenen Werken, welche aus zwei 4 t Conver- 
toren und einer vorzüglich eingerichteten Schienen- 
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stralse mit einer jährlichen Leistungsfähigkeit von 
75 000 t bestehen. 

Es verlautet, dafs die neuen Eigenthümer der 
Homestead-Werke die auf denselben bislang betriebene 
Schienenfabrication einstellen und dafür dort Handels- 
stahl für die verschiedensten Zwecke erzeugen wollen, 
während auf den Edgar Thomson Stahlwerken, den alten 
Werken von Carnegie Bros. ausschliefslich Schienen- 
fabrieation betrieben werden soll. 

Aus dem Umstande, dafs der Verkauf der in 
Homestead belegenen Werke, welche unter der Leitung 
tüchtiger und praktischer Stahlhüttenleute standen 
und anerkanntermalfsen gut eingerichtet waren, zu dem 
bei dem Bau derselben aufgewendeten Preise ohne 
irgend welchen Aufschlag stattfand, kann man wohl 
den Schlufs ziehen, dafs in den Vereinigten Staaten 
die Schienenfabrication bei deren gegenwärtigem 
niedrigen Preise ($ 37 loco Werk) keine lohnende 
mehr ist. Durch diese Transaction wird ohne Zweifel 
die Lage der übrigen dortigen Schienerfabricanten 
gekräftigt werden, im speciellen haben die Edgar 
Thomson Stahlwerke einen thätigen Mitbewerber aus 
ihrer unmittelbaren Nachbarschaft verloren. Die 
Umwandlung der Homestead Werke zur Production 
von Handelsstahl kündigt uns aber ferner beredt die 
Siege an, welche der Stahl in dem Kampf mit 
Schmiedeeisen erringt. 


Der Arlberg-Tunnel, 


Wenn die österreichischen zeitgenössischen Fach- 
blätter über die am 19. November erfolgte Durch- 
schlagung des Arlberg-Tunnels stolz sind, so haben 
sie volle Berechtigung dazu. Der Stollenvortrieb hat 
sich mit einer unerwarteten Schnelligkeit vollzogen, 
zum Vergleiche geben wir an, dafs er jenen des Mont- 
Cenis um das 2,6fache, den des St. Gotthard um 
fast das Doppelte und die vertragsmälsig festgesetzte 
Leistung um das */s fache übertrifft. Gleichzeitig hat 
die Vollendung des Tunnels einschliefslich der Maue- 
rung mit dem rasch fortschreitenden Stollenvortrieb 
gleichen Schritt gehalten. Die ganze Länge des Sohlen- 
stollens beträgt 10259,4 m, hiervon sind 9830 m 
in einem Zeitraum von genau drei Jahren, oder pro 
Tag durchschnittlich 9 m, bewältigt worden, ein 
Fortschritt, der in der That alle bisherigen Leistungen 
weit hinter sich läfst; die gänzliche Vollendung des Tun- 
nels wird binnen Jahresfrist erfolgt sein, da der Voll- 
ausbruch auf 8470 m und die Mauerung auf 8015 m 
Länge bereits fertiggestellt sind, so dafs für erstere nun- 
mehr noch 1763 m und für letztere noch 2218 m ver- 
bleiben. Die Eröffnung der Bahnlinie wird jedoch . 
voraussichtlich noch längere Zeit in Anspruch nehmen, 
weil die Arbeiten an den zuführenden Strecken noch 
nicht so weit gediehen sind. 
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Karl Wilhelm Siemens }. 


Vor wenigen Tagen schied ein Mann von uns, 
welcher sich unsterbliche Verdienste um die Wissen- 
schaft und deren Anwendung auf die Bedürfnisse der 
Technik erworben hat. Der erlittene Verlust ist um 
so schärfer ausgeprägt, als der Tod hier unerwartet 
eine thatenreiche, ungeschwächte Schaffenskraft ver- 
nichtete. 

Am Montag den 19. November, morgens 9 Uhr, 
starb in London Sir William Siemens. 

Die direecte Ursache seines Todes scheint ein 
14 Tage vorher auf der Strafse gethaner Fall gewesen 
zu sein, indem durch die dabei erlittene Erschütte- 
rung ein wahrscheinlich bereits vorhandener Herz- 
fehler tödtlichen Einfluls gewann. 


Karl Wilhelm Siemens wurde am 4. April 1823 in 
Lenthe in Hannover geboren; seine erste Erziehung 
genols er auf dem Gymnasium zu Lübeck und auf 
der Gewerbeschule in Magdeburg, später bezog er die 
Universität Göttingen, wo er unter Wöhler und Himly 
studirte. Im Alter von 19 Jahren trat er dann in die 
Gräfl. Stolbergsche Maschinenfabrik ein, verweilte dort 
jedoch nicht lange, denn 20 Jahre alt erblicken wir 
ihn in England, wohin er gegangen war, um eine FEr- 
findung seines Bruders Werner zu verwerthen. Es 
verdient hier eingeschaltet zu werden, dafs er in Ge- 
. meinschaft mit seinen begabten Brüdern Werner, Karl 
und Friedrich eine Familie bildet, welcher die Welt 
zahlreiche Erfindungen verdankt. Die gemeinschaft- 
liche Arbeit der Brüder hieran geschah in solchem 
Einklange, dafs es in einzelnen Fällen schwierig, wenn 
nicht unmöglich ist, den jedem der Brüder zustehen- 
den Antheil festzustellen, eine Aufgabe, welche noch 
durch den Umstand wesentlich erschwert wird, dals 
jeder der Brüder den Ruhm einer Erfindung niemals 
für sich beanspruchte. Im ganzen kann man jedoch 
annehmen, dafs Werner und Wilhelm hauptsächlich an 
den Erfindungen auf elektrischem Gebiete arbeiteten, 
und dafs die Erfindung des Regenerativ - Ofens nicht 
nur Wilhelm, sondern auch Friedrich zu verdanken 
ist. Die erwähnte Erfindung, welche Wilhelm Siemens 
zuerst nach England führte, bezog sich auf ein neues 
galvanoplastisches Verfahren. In einem Vortrage, 
welchen er 1881 über »Wissenschaft und Industrie« 
in Birmingham hielt, erzählte der Verstorbene in 
humoristischer Weise, wie ihm, nur mit geringen 
(eldmitteln in der Tasche und im Besitze mangel- 
hafter Sprachkenntnisse, bei seiner Ankunft in London 
zuerst ein Schild in die Augen gefallen sei, das die 
Aufschrift »Undertaker« trug, wie er den Inhaber 
desselben freudig für den richtigen Mann, den er 
suche, gehalten -habe und wie niedergeschlagen er 
gewesen sei, als er bei seinem Eintritt erkannt habe, 
dals er einen Leichenbesorger vor sich habe. 
Trotz dieser bösen Vorbedeutung gelang es Siemens, 
die Erfindung in Birmingham zu verwerthen; durch 
diesen Erfolg ermuthigt, kam er im nächstfolgenden 
Jahre mit einer neuen Idee, welche sich auf chrono- 
ınetrische Regulatoren bezog, nach England, um dort 
dauernd zu bleiben. Nachdem er sich hier zuerst 
auf den verschiedensten Gebieten mit Erfolg versucht 
hatte, warf er sich auf das Studium der Wärmetheorie 
und richtete seine besondere Aufmerksamkeit darauf, 
die in den verschiedenen Gewerben nutzlos vergeudete 
Wärme wiederzugewinnen. Die erste Anwendung 
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seiner Forschungen geschah bei einer Regenerativ- 
Dampfmaschine, welche er im Jahre 1847 in Bolton 
aufstellte. Er bediente sich hierbei überhitzten Dampfes, 
dessen Verwendung jedoch mit solehen Schwierig- 
keiten im Betrieb verknüpft war, dafs sie die allge- 
meine Aufnahme der Erfindung verhinderten. 
Society of Arts gebührt das „Verdienst, zuerst den 
Werth des von Siemens entdeckten Prineips erkannt 
zu haben, da sie ihm im Jahre 1850 die goldene 
Medaille für seinen Regenerativ-Condensater verlieh. 
Im Jahre 1853 hielt er in einer Versammlung der In- 
stitution of Civil Engineers einen bemerkenswerthen 
Vortrag über die Umwandlung der Wärme in Kraft, 
worin er die von ihm eingeschlagene Richtung seiner 
Forschungen klarlegte. 

Im Jahre 1857 begann er in Gemeinschaft mit 
seinem Bruder Friedrich an dem Regenerativ-Gasofen 
für Hüttenzwecke zu arbeiten, er bildet ohne Zweifel 
die wichtigste Erfindung der Gebrüder Siemens, auch. 
nimmt man allgemein an, dafs Wilhelm den grölsten 
Antheil an derselben gehabt hat. Die erste erfolgreiche 
Anwendung des Regenerativ-Ofens fällt in das Jahr: 
1861, die Vervollkommnung und Anwendung desselben 
auf die Stahldarstellung nahm nahezu 14 Jahre in 
Anspruch. Nach den Angaben von Wilhelm Siemens 
erbaute man bereits 1862 auf einem Hüttenwerke in 


Durham den ersten offenen Heerd-Ofen zur Stahlerzeu- 


gung mit Regenerativ-Feuerung. Dieser Versuch, ebenso 
wie ähnliche in Frankreich auf den Montlucon- 
Werken angestellte, mifslangen jedoch, bis Siemens 
die nöthigen Mittel fand, um die Sache selbst in die 
Hand zu nehmen. In Birmingham errichtete er in 
Verbindung mit der Stahlfederfabrik von Josiah Mason 
ein» Versuchsstahlwerk« underreichte durchschlagenden 
Erfolg, so dafs im Jahre 1867 Ramsbotton, ein In- 
genieur der London und North-Western Railway, sich 
auf Grund der dort erzielten Resultate veranlafst sah, 
den Procefs auf den Eisenwerken seiner Gesellschaft 
in Crew einzuführen. Gleichzeitig sandte die Great 
Western-Eisenbahn eine Wagenladung alter Eisen- 
schienen nach dem erwähnten Stahlwerk in Birming- 
ham, um sie in solche aus Stahl zu verwandeln; es 
geschah dies und wurden die Schienen 1868 in Pad- 
dington verlegt, wo sie erst 1873 wieder heraus- 
genommen wurden, ohne dafs sie abgenutzt waren. 
Der in Birmingham erreichte Erfolg zog ferner die 
Gründung der Landore Siemens Stahlwerke in Gla- 
morganshire nach sich; dieselben besitzen gegenwärtig 
eine Leistungsfähigkeit von wöchentlich 1500 Tonnen 
Stahl. Der von Siemens angestrebte Procels der 
Stahldarstellung ging darauf aus, mit Hülfe des Re- 
generativ-Gasofens Roheisen und Eisenerz im offenen 
Heerd einzuschmelzen und in Stahl zu verwandeln. 
Bekanntlich arbeitete Martin in Frankreich gleich- 
zeitig in ähnlicher Richtung und erzielte gute Er- 
folge durch die Auflösung von Schmiedeeisen in Roh- 
eisenbädern auf offenem, mit Siemens’ Regenerativ- 
Oefen betriebenen Heerde. Die trotz des scharfen Welt- 
bewerbes des Bessemerprocesses in den Offenen-Heerd- 
Processen errungenen grofsartigen Erfolge sind zu 
bekannt, als dafs eine ziffermälsige Belegung noth- 
wendig sei; wir erinnern nur an die weitgehenden 
Aenderungen, welche das durch die Martin-Siemens- 
Processe dargestellte Material wegen seiner Güte, 
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namentlich in den Constructionen des Maschinen- und 
Schiffbaues, im Gefolge gehabt hat. 

Wohl angeregt durch seine- langjährigen Experi- 
mente mit den Regenerativ-Gasöfen, war W. Siemens 
zu der mehrfach ausgesprochenen Ueberzeugung ge- 
langt, dafs die jetzige Versorgung der Städte mit Wärme 
und Licht durch Verbrauch der Steinkohle an Ort 
und Stelle der Verbesserung fähig sei;. er erhob 
hierbei den geistvollen Vorschlag, die Kohlen an der 
Fundstelle direct in Gase für Leucht- und Heizzwecke 
zu verbrennen und durch Leitungen nach den Ver- 
brauchsorten zu führen. Er glaubte hierdurch London 
und überhaupt viele grölsere Städte von dem lästigen 
und schädlichen Rauchdunst befreien und gleich- 
zeitig wegen des Fortfalls der Eisenbahn-Transport- 
kosten billige Heizmittel liefern zu können. Es ist 
dem Verstorbenen nicht vorbehalten gewesen, das 
Projeet der Ausführung näher zu bringen; diesbezüg- 
liche in Birmingham gemachte Anstrengungen schei- 
terten an den, den bestehenden Gasgesellschaften 
verliehenen Rechten. Trotz der Rückweisung durch 
das Parlament war er noch stets,von der Verwirk- 
lichung seiner Pläne überzeugt und arbeitete bis kurz 
vor seinem Tode in dieser Richtung weiter. 

Nicht nur auf das Eisenhüttenwesen, sondern 
auf viele andere Gebiete der Industrie erstreckte sich 
die Thätigkeit Siemens’. Der uns zu Verfügung ste- 
hende Raum gestattet uns nicht, alle seine Leistungen 
aufzuzählen, wir wollen hier nur noch anführen, dafs 
er im Jahre 1858 in Gemeinschaft mit seinen Brüdern 
und J. G. Halske aus Berlin eine Anstalt für Tele- 
graphenbau in London begründet, welche sich durch 
ihre hervorragenden Leistungen in telegraphischen 
Leitungen auf dem Lande wie unter Wasser Weltruf 
erworben hat. Als Beispiel ihrer Leistungsfähigkeit 
sei erwähnt, dafs das französische atlantische Kabel, 
welches im März 1879 bestellt wurde, bereits im Sep- 
tember desselben Jahres verlegt werden konnte. Die 
vorzüglichen Einrichtungen des Dampfers Faraday, 
welcher eigens zum Legen von unterseeischen Kabeln 
erbaut wurde, sind grölfstentheils nach Angaben 
von Siemens gemacht worden. Auf dem Gebiete 
der elektrischen Beleuchtung hat sich die Siemenssche 
Lampe ausgedehnter Verbreitung zu erfreuen gehabt. 

Ferner seien noch Tiefenmesser, Wassermesser, 

rometer, eine hydraulische Bremse, eine Luftpumpe 
als Erfindungen Siemens’ erwähnt, ebenso seine An- 
sicht über Temperaturmessung und Wärmebewahrung 
der Sonne. 

Ungemein kennzeichnend für die wissenschaftliche 
Thätigkeit Siemens’ ist die in ihrer Art unübertreff- 
liche Ansprache, welche er im verflossenen Jahre als 
Vorsitzender an die Versammlung der British Asso- 
eiation for the Advancement of Science richtete. „Es 


wäre unmöglich,“ sagt Professor Dubois Reymond 
hierüber, „von seiner ausgedehnten und naturgemäls 
nur lose, wenn auch kunstvoll geknüpften Darlegung 
hier ein einigermalsen entsprechendes Bild zu geben. 
Jeden einzelnen Punkt leicht, doch treffend berührend, 
den Zusammenhang zwischen Wissen und Können 
fortwährend betonend, den Bliek gerichtet auf die 
höchsten Ziele menschlicher Macht und Wohlfahrt, 
beschritt der Redner ziemlich das ganze Gebiet der 
wissenschaftlichen Technik, soweit es sich darin um 
Verwerthung der Energie in Gestalt’ von mechanischer 
Arbeit, Licht und Wärme handelt, indem er zugleich 
links und rechts ausschauend, manche nicht unmittel- 
bar auf seinem Wege liegende neue Errungenschaften 
zur Sprache brachte.“ 

An äufseren Würden und Anerkennungen hat es 
Siemens zu seinen Lebzeiten nicht gefehlt; er war 
zeitweilig Vorsitzender oder Ehrenmitglied der meisten 
hervorragenden wissenschaftlichen und - technischen 
Vereinigungen Englands, zahlreiche goldene Denk- 
münzen und andere höchste Anerkennungen waren 
ihm im Laufe der Jahre verliehen worden, so unter 
anderen 1850 die goldene Medaille, 1874 die Albert- 


‘ Medaille der Society of Arts, 1867 der »grand prix« 


der Pariser Ausstellung, 1875 die Bessemer -Medaille 
des Iron and Steel Institute. Erst in diesem Frühjahr 
wurde er von der Königin von England in den Ritter- 
stand erhoben. 

Trotz dieser Auszeichnungen und trotz der viel- 
seitigen rastlosen Beschäftigung, welcher er sich von 
früh bis spät gleichzeitig auf dem Felde der Theorie 
und Praxis unterzog, sind seine Bekannten und Alle, 
welche je mit ihm in Berührung getreten sind, ein- 
stimmig in dem Lobe über seine Herzensgüte und 
seinen Edelmuth. Von der allgemeinen Trauer, 
welche sein Tod hervorgerufen hat, zeugen die 
spaltenlangen Zeitungsartikel, in welchen darauf hin- 
gewiesen wird, dafs von hervorragenden Ausländern 
in’ diesem Jahrhundert nur dem Prinzen Albert eine 
ähnliche Sympathie zutheil geworden sei. Die öffent- 
liche Meinung Englands erachtete ihn würdig, dafs 
seine sterblichen” Ueberreste in der englischen 
Ruhmeshalle, der Westminster-Abtei, beigesetzt wür- 
den, es trat jedoch der Ausführung dieser Auszeich- 
nung hindernd in den Weg, dals Siemens ein Deutscher 
war oder vielmehr der Umstand, dafs er den rein- 
deutschen Kern seines Wesens so getreu bewahrt hat, 
Um so gröfsere Berechtigung haben wir Deutsche, 
auf »unsern berühmten Landsmann in London«, wie 
er zu seinen Lebzeiten bei den häufigen Citaten aus 
seinen Schriften in Deutschland stets genannt wurde, 
stolz zu sein. 

Sein Andenken lebt in der ganzen eivilisirten Welt, 
er ruhe in Frieden. 


Marktbericht. 


IANNANnnNNn 


Den 30. November 1883. 

Auch in dem abgelaufenen Monate hat sich e'ne 
Besserung in der Lage der Eisen- und Stahlindustrie 
nicht vollzogen, denn die Aufträge laufen nur spar- 
sam und in ungenügendem Umfange ein. Die Be- 
schäftigung ist daher unzureichend und es haben Be- 
triebseinschränkungen stattfinden müssen, die in meh- 
reren Fällen bereits zu Arbeiterentlassungen geführt 
haben. 

Auf dem Kohlenmarkte ist. die Nachfrage 
mäfsig, Flamm- und Kokskohlen hielten sich dabei 
jedoch gut im Preise, Für Koks war das Angebot 
überwiegend, der Markt daher wenig animirt und die 


XI. 


Producenten mulfsten einen weiteren Rückgang der 
Preise über sich ergehen lassen. 

Die Lage des Eisenstein-Geschäfts hat sich 
im Laufe dieses Monats nicht wesentlich verändert. 
Die Ansicht, dafs ein weiteres Heruntergehen der 
Preise für Siegener Eisenstein nicht zu erwarten sei, 
scheint sich allgemein Bahn zu brechen, die Hütten- 
werke sind mehr zu Abschlüssen geneigt. Vorräthe 
auf den Gruben sind kaum vorhanden, und die Produ- 
centen geben sich der Hoffnung hin, dals es möglich 
sein dürfte, bei einer geringen Besserung in der Ge- 
sammtlage des »Eisengeschäfts lohnendere Preise zu 
erzielen. In Nassauischem Rotheisenstein wer- 
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den in der Regel Lieferungsgeschäfte auf längere 


Dauer abgeschlossen; es haben sich daher auch“ die 
Preise im allgemeinen gehalten. Wenn aber bei den 


neuen Abschlüssen von einigen Seiten versucht. wird, 
den seitherigen Preis — 10 #. für 50procentigen 
Rotheisenstein -— festzuhalten, so dürfte das kaum 
möglich sein, und die Producenten werden eine Preis- 
ermälsigung bewilligen müssen. Es kommt hier in 
Betracht, dafs die Production von deutschen Eisen- 
erzen durch die ausländische Concurrenz ungemein 
ungünstig beeinflulst wird. ‘Wenn sich der 
von Somorrostro-Erzen für sofortige oder baldige 
Lieferung wegen der höheren Winterfrachten auch 
etwas: ungünstiger gestaltet, so ist es für gröfsere, 
auf längere Zeit bemessene Abschlüsse möglich, aufser- 
ordentlich günstige Bedingungen zu erzielen. Sehr 
gute Somorrostro-Erze mit 54% Gehalt können ab 
Schiff Ruhrort p. 16 M in grofsen Posten gekauft 
werden. unter soleben Umständen mufs aus dieser 
Goneurrenz eine aulserordentliche Gefahr für den 
deutschen Erzbergbau erwachsen. Einsichtige Be- 
urtheiler der Verhältnisse bezeichnen daher als ein- 
ziges Mittel, die deutschen Erze den ausländischen 
gegenüber einigermalsen concurrenzfähig zu erhalten 
und die Existenz der Gruben zu sichern, eine aus- 
giebige Ermälsigung der Frachten, welche in wohl- 
wollende Erwägung zu ziehen die kgl. Staatseisenbahn- 
Verwaltung kaum länger wird Anstand nehmen 
dürfen. 

Im Roheisengeschäft ist es im Laufe des Mo- 
nats sehr still gewesen, denn, der ganzen Situation im 
üisengeschäft entsprechend, speculiren die Gonsumen- 
ten auf weiteres Sinken der Preise, trotzdem dieselben 
das Niveau der Selbstkosten in vielen Fällen bereits er- 
reicht haben dürften, wenn sie nicht gar unter demselben 
stehen. In Qualitätspuddeleisen wird die ab- 
wartende Haltung der Consumenten wesentlich durch 
das Vorgehen der Producenten aus dem Siegerlande 
gefördert, welche in dem Streben, ihre Production 
unter jeden Umständen aufrecht zu erhalten und 
schlank abzusetzen, bei ihren Notirungen anscheinend 
keine Rücksicht mehr auf die Selbstkostenrechnung 
nehmen. Der von dort geübte Druck war denn auch 
stark genug, die rheinisch- westfälischen Werke zu 
veranlassen, eine Reduction des Conventionspreises 
vorzunehmen. InSpiegeleisen sind einige gröfsere 


Abschlüsse mit dem Auslande gemacht worden, je- 
doch zu gedrückten, wenig lohnenden Preisen. In 
deutschem Gie[sereieisen bewegt sich das Ge- 


schäft in kleinen Dimensionen. Für kleine Quanti- 
täten liegen zahlreiche Kaufordres vor, da aber gröfsere 
Abschlüsse fehlen, so hat sich der Preis auch im 
lelzten Monat nicht halten können. Das Geschäft in 
deutschem Bessemereisen ist still, die Preise 
konnten sich jedoch behaupten, — Englisches 
3essemereisen ist nach wie vor stark angeboten 
und wohl um 6 d. billiger zu erhalten. 


Die Haltung des Stabeisenmarktes ist ent- 
schieden matter geworden. Die Preise stehen bei 
den meisten Marken mit den Selbstkosten auf glei- 
cher Höhe, wenn sie dieselben nicht bereits unter- 
schreiten. Die Veranlassung zu dieser betrübenden 
Sachlage ist weniger in einer Abnahme des Bedarfs 
überhaupt, als in dem Umstande zu suchen, dafs die 
Werke des oberschlesischen Eisendistriets bestrebt 
sind, das Absatzgebiet der rheinisch - westfälischen 
Werke mehr und mehr einzuengen. Dabei mufs je- 
doch nicht aufser Betracht gelassen werden, dafs die 
Bestrebungen derjenigen rheinisch-westfälischenWerke, 
welche durch die Vereinigung bemüht sind, den Preis 
auf einer mälsigen Höhe zu halten, fortgesetzt von 
den aufserhalb der Convention stehenden Werken 
durchkreuzt werden, oh in ihrem eigenen Interesse, 
erscheint ungemein fraglich. 
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Für Bleche genügte die Nachfrage gleichfalls 
nicht dem Arbeitsbedürfnifs der Werke. Der aulser- 
ordentliche Preisdruck konnte aber wohl nur durch 


die niedrigen Notirungen solcher Werke verursacht 


werden, die auf keine oder mindestens nur auf ge- 
ringere Qualitätsgarantieen eingehen. 

In Stahldraht hat der Begehr etwas, wenn 
auch nur wenig zugenommen, während in Eisen- 
draht auch für die gegenwärtig erheblich einge- 
schränkte Production das erforderliche Arbeitsquantum 
kaum zu erlangen ist. 

Wenn auch manche, namentlich kleinere Eisen- 
gie[lsereien und Maschinenfabriken reich- 
licher beschäftigt sein könnten, so ist im allgemeinen 
die Lage dieser Werke doch noch sehr günstig, da 
dieselben reichlich und für längere Zeit mit Aufträgen 
versehen sind. 

Die Schienenwerke sind im wesentlichen auf 
die im Inlande vorkommenden Ausschreibungen an- 
gewiesen, da Aufträge im Auslande in der Haupt- 
sache fehlen und, wenn solche vorhanden, nur zu 
verlustbringenden, Preisen zu erreichen sind. Für 
sonstiges Eısenbahnmaterial sind endlich einige 
Ausschreibungen seitens der inländischen Bahnen 
herausgekommen, auf welche freilich bereits seit ca. 
9 Monaten gewartet worden war. Damit ist ein Theil 
des überaus dringenden Arbeitsbedürfnisses, freilich zu 
sehr niedrigen Preisen, befriedigt. Für das Auslanıl 
fehlt es auch hier an lohnender Arbeit 

Die Preise stellen sich wie folgt: 

Kohlen und Koks, 


Flammkoblen . . 2 2.22. ..# .5,60— 6,00 
Kokskohlen, gewaschen . ., » 4,20-- 4,40 
» feingesiebte , . >» En 

Koks für Hochofenwerke . . » 7,50— 8,20 

» >». Bessemerbetrieb . » 840— 9,00 
Erze, 
Rohspath . .. „>, «% a 10,00-—10,50 
Gerösteter Spatheisenstein . ... >» 14,00 


Spanische f. o. b. Rotterdam  » 
Siegener Brauneisenstein, phos- 


phorarm Win 2r. nt 312,00 13,08 


Nassauischer NRotheisenstein 
mit ca. 50°%0 Eisen . . . ». 9,50—10,00 
Roheisen, 
Giefsereieisen Nr.I 6 00 
» > 1 3 
» % 11LE 2 2722055500 
(Jualitäts-Puddeleisen . . . >» 53,00 
Ordinäres » » 46,00 —48,00 
Bessemereisen, deutsch. Sieger 
länder, graues . . . » 59,00 — 56,00 
Stahleisen, , weilses, unter 0,1° ;o 
Phosphor als Tone » 52,00 
Bessemereisen, engl.f.o.b. West- 
Küster...) 2 neu ea 
Thomaseisen, deutsches . . «# 45,00 


Spiegeleisen,10—12°/o Mangan » — 
Engl. Giefsereiroheisen Nr. II 

-franeo Ruhrort. . . . . >» 59,00--60,00 
Luxemburger, ab Luxemburg Fres. 47,00 

Gewalztes Eisen, 

Stabeisen, westfälisches A. 116,00— 120,00 
Winkel-, Facon-u. Träger-Eisen (Grundpreis) 

zu ähnlichen Grundpreisen 

als Stabeisen mit Auf- 

schlägen nach der Scala. 


Bleche, Kessel- . .# 180,00 Arnd. 
» secunda 160,00 väis 
» dünne . » 165,00 PER: P 
Draht, Bessemer- » 125—130,00 j = 
nr (ab Verschiffungshafen) a 


» Eisen. . — 


B: A. Bueck. 


14,20—14,50 
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„STAHL UND EISEN. 


Vereins-Nachrichten. 


Pax N 


Verein deutscher Eisenhüttenleute., 


Die nächste General - Versammlung des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute findet am 9. December d. J., 
Vormittags 11'/s Uhr, in der städtischen Tonhalle zu 
Düsseldorf statt. 

Die Tagesordnung derselben ist, wie folgt, fest- 
gestellt: 

1. Vereinsangelegenheiten: Geschäftliche Mitthei- 


lungen des Vorsitzenden. — Vorstandswablen. 
2. Ueber das Verhalten des Phosphors im Hoch- 
ofen. — Herr @. Hilgenstock. 


3. Neuerungen in der Anlage von Kohlenwäschen. | 


Referent Herr Nimax. 


4, Ueber die Fortschritte in der Gonstruction von 
Walzenzugmaschinen. -— Mittheilungen der 
Herren R.M. Daelen, Horn und E. Klein. 


Aenderungen im Mitglieder -Verzeichnils. 


Dulheuer, kaufmännischer Director der 
Marienhütte in Zwickau ıi. S. 
Gufsmann, W., Finanzrath, per Adr. Fried. Krupp, 

Essen. 
Müller, C., Betriebsleiter der Sophienhütte, 
Schulte, Wilh., Frankfurt a. M., Herderstr. 8. 


Verstorben: 
Beryenthal, Ewald, Fabrikbesitzer, „Warstein. 


Königin- 


Wetzlar. 


Bücherschau. 


Um vielfach an uns ergangenen Wünschen zu ent- 
sprechen, werden wir unter dieser Rubrik die der 
Redaetion eingesandten neuen Erscheinungen der ein- 
schlägigen und verwandten Literatur unter kurzer 
Inhaltsangabe oder Besprechung anführen. 

Die Redaction. 


Deutscher Haus- und Werkstatt-Kalender für das 
Schaltjahr 1884 und Führer für das gewerb- 
liche Leben. Herausgegeben von Civilingenieur 
F.C. Glaser, kgl.Commissionsrath. Berlin SW., 
Lindenstralse 80. Selbstverlag des Verfassers. 
Preis 1 #. 


Die deutsche Literatur ist keineswegs arm an Ka- 
lendern für die verschiedenen Stände und Berufs- 
zweige; wir haben Kalender für Juristen, Mediziner, 
Apotheker, Chemiker, Berg- und Hüttenleute, In- 
genieure, Bau- und Eisenbahnfach, Landwirthschaft, 
Brauer, Forstleute, Offiziere der Land- und Seemacht 
u.s. w. Der Unterzeichnete will offen gestehen, dafs 
er nur wenigen dieser Taschenbücher Geschmack abge- 
winnen kann. Die Gefahr liegt nahe, dafs aus den 
Kalendern dieke Handbücher werden, für welehe die 
Schneider besonders weite und feste Taschen bauen 
ınüssen. Ein Kalender soll nach unserer Meinung 
nur das Nothdürftigste enthalten, aber nicht in eine 
vollständige Sammlung von Bestimmungen, Regeln 
und sonstigen Angaben für das Spezialfach ausarten. 
Der wachsende Umfang der Kalender hat bereits 
Manchen veranlafst, auf ein ständiges Mitführen zu 
verzichten. Das Ding ist eben zu weitläufig und dick 
geworden, ersetzt nicht mehr das beliebte handliche - 
Notizbüchlein, welches sich ohne Beschwerde wie ein 
Portemonnaie tragen liefs. Wir sind fest überzeugt, 
dals eine schlimme Concurrenz aus kleineren, be- 
qaemen Taschenkalendern beschränkteren Inhalts er- 
wachsen würde, vielleicht mit einer gröfseren, festste- 
henden Beigabe, die aber kaum jedes Jahr zu er- 
scheinen brauchte. 

In dem öben genannten Werkchen haben wir es 
jedoch mit einem ganz andern Erzeugnisse zu thun. 
Das Publikum, für welches der Kalender bestimmt 
ist, umfalst die unteren Stände, sowohl die Arbeiter 
wie die kleinen Geschäflsleute, welche wohi selten 


andere Hülfsmittel zur Information für einigermalsen 


über das Alltägliche hinausgehende Fälle besitzen und 
denen daher ein ständiger Rathgeber für gewisse Ent- 
scheidungen sehr willkommen sein muls. 

Der Kalender umfafst folgende Hauptabschnitte: 
I. Kalendernachrichten für das Schaltjahr 1884. 
II. Schul- und Lehrverhältnisse. Berufswahl und Be- 
rufsarten. A. Schulwesen. B. Wahl des Berufes. 
C. Verschiedene Berufsarten. III. Ausbildung der nie- 
deren technischen Beamten für den Eisenbahn- und 
Marinedienst. A. Eintritt in den Staatseisenbahndienst. 
B. Eintritt in den Marinedienst. IV. Mittheilungen für 
die Werkstatt. A. Elemente aus dem Gebiete der 
Mathematik und Physik... B. Materialien - Kunde. 
G. Sicherheits-Einrichtungen an Maschinen und Kes- 
seln, Kleidung der Arbeiter. D. Trink-, Wasch-, Wärın- 


und Speisevorrichtungen für Fabriken. V. Militär- 
und Rechtsverhältnisse.. A. Militärische Verpflich- 
tungen. B. Rechtsverhältnisse des Staatsbürgers. 


G. Mittheilungen über Abschliefsung von Verträgen. 
D. Ueber den Schutz des geistigen Eigenthums durch 
Erfindungspatente. VI. Unglücks- und Krankheitsfälle, 
Versicherung. A. Erste Hülfe bei Verunglückungen. 
B. Versicherung gegen Krankheit, Tod und Feuer. 
G. Städtische Sparkassen. VII. Hauswirthschaft. A. Ge- 
sundheitslehre und Pflege für Wohnungen. B. Er- 
nährung. C. Buchführung für den Haushalt. D. Schema 
einer gewöhnlichen Miethsvertrages. VIII. Allgemeines. 
A. Münz-, Mafls- und . Gewichts-Tabellen. B. Mitthei- 
lungen betr. Benutzung von Post, Telegraphen und 
Eisenbahnen. Eine Karte von Deutschland ist beige- 
fügt. Der Text enthält etwa 340 Druckseiten in kl. 8° 
Format mit Tabellen und Abbildungen. 

Wenn wir nicht allen Theilen des Inhaltes unbe- 
dingten Beifall zollen können, Manches aufgenommen, 
Einzelnes unterdrückt, dies kürzer, j-nes ausführlicher 
gewünscht hätten, so ist jedoch der Geschmack des 
Einzelnen nicht allein mafsgebend, und kann nur eine 
mehrjährige Erfahrung allmählich den Kalender in 
seinem ganzen Inhalt auf einen unanfechtbaren Stand- 
punkt stellen. Der Zweck desselben jst ein durchaus 
guter und wohlthätiger, auch das geleistet, was in der 
kurzen Zeit zwischen Plan und Ansführung möglich 
war. Der erste Gedanke ging vom: Herausgeber aus, 
die Bearbeitung der einzelnen Abschnitte wurde da- 
gegen von verschiedenen sachkundigen Fachleuten 
besorgt. und wird jeder Leser den Eindruck gewin- 
nen, dafs diese ihrer Aufgabe vollkommen gewachsen 
sind. 
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Wir begrüfsen das Erscheinen des Kalenders um 
so freudiger, als wir darin einen ‚dankenswerthen 
Schritt auf der Bahn erblicken, die seiner Zeit in 
einem Aufsatze dieser Zeitschrift über technische Volks- 
schriften angedeutet wurde. 

Der Preis des Kalenders ist absichtlich billig be- 
messen, um die Anschaffung zu erleichtern, und em- 
pfiehlt es sich, dafs die Werke im eigenen Interesse 
die Verbreitung unterstützen. J. Schlink. 
Petroleum Central-Europas, wo und wie es ent- 

standen ist mit specieller Anwendung auf die 

Deutsche Petroleum- Industrie von J. L. Piedboeuf. 

Düsseldorf, Verlag von A. Bagel. 


Die fieberhafte Aufregung, welche vor etwa2'/2Jahren 
die bei Gründung einer deutschen Petroleum-Industrie 
interessirten Handelskreise ergriffen hatte, ist, nach- 
Jdem die erhofften Erfolge nicht schleunigst eingetreten 
sind, einer fast allgemeinen Theilnahmlosigkeit ge- 
wichen. Auf Grund eingehender, sowohl aus der vor- 
handenenLiteratur,alsauchausbisherunveröffentlichten 
Quellen und an Ort und Stelle geschöpfter Studien 
ist der Verfasser zu der Ueberzeugung gelangt, dals 
die Ursache des Mifslingens nur in dem planlosen Vor- 
gehen zu suchen sei, dafs Deutschland sich vielmehr 
wohl in die vom nationalökonomischen Standpunkte 
nicht hoch genug anzuschlagende Lage versetzen könne, 
sich bei sachgemälser Ausbeutung seiner Petroleum- 
schätze von dem heute ans Ausland zu zahlenden 
Tribute zu befreien. Seine Ueberzeugung beruht in 
der Ansicht, dafs das ursprüngliche Vorkommen des 
europäischen Petroleums in den mittleren Gruppen 
der Trias, einer den gröfsten Theil Mitteleuropas be- 
deckenden Formation, zu suchen sei; zu seiner Beweis- 
führung bedient er sich zahlreicher, viel neues Material 
enthaltender Karten, namentlich des hannöverschen 
Districtes, auch entwickelt er eine geistvoll verfochtene 
neue Theorie über die Entstehung des Petroleums. 
Schliefslich theilt der Verfasser noch in anerkennens- 
werther Weise seine Erfahrungen aus der Praxis des 
Bohrbetriebes mit und knüpft daran eine eingehendere 
Besprechung der Wasserbohrung mit Hülfe einer Bohr- 
pumpe verbesserten eigenen Systems. 

Die manchmal wungebräuchliche 
Ausdrucksweise des Textes — 
borener Ausländer und hat auch zuerst über den 
gleichen Gegenstand in der Lütticher Revue Univer- 
selle des Mines geschrieben’ — thut dem Werthe des 
Werkes keinen Eintrag. 


und unrichlige 
der Verfasser ist ge- 


Die Gewerbe-Ordnung für das Deutsche Reich in 
der auf Grund des Gesetzes vom 1. Juli 1883 
veröffentlichten Fassung nebst den zugehörigen 
Preulsischen Gesetzen unter Berücksichtigung 
der zu derselben ergangenen bundesräthlichen, 
ministeriellen und sonstigen Ausführungs-Ver- 
ordnungen, sowie der Motive. Für den prak- 
tischen Gebrauch bearbeitet von Wilh. Schell, 
Regierungssecretär. Düsseldorf bei L. Schwann. 
Ein bei den einschneidenden Abänderungen, welche 

die deutsche Reichs-Gewerbeordnung in letzter Zeit er- 

fahren hat, für den Industriellen höchst willkommenes 

Buch. Derselbe kommt häufig in die Lage, sich über 

die gesetzlichen Bestimmungen zu orientiren, welche, 

um nur einige Beispiele herauszugreifen, über die Be- 
schäftigung jugendlicher Arbeiter und der Arbeiterinnen 
in Fabriken, Lehrlingsverhältnisse, Dienstanweisung 


der Gewerberäthe, gewerbliche Hülfskassen, Bau und 
Betrieb der verschiedenen gewerblichen Anlagen, CGon- 
cessionirung von Dampfkesseln u. s. w., bestehen. Da 
dem Buche die s. Z. vom Handelsminister erlassene 
technische Anleitung der den Behörden hinsichtlich 
der Genehmigung gewerblicher Anlagen übertragenen 


Zuständigkeiten sowie die der Gewerbeordnung und 


ihren Novellen beigegebenen Motive beigefügt sind, so 
wird man vorkommenden Falls befriedigender Auskunft 
aus dem Buche stets gewils sein. 


Taschenbuch für Chemiker und Hüttenleute. Heraus- 
gegeben von dem Verein »Hütte«. Berlin, 
Ernst & Korn. 

. Angeregt durch die mit des »Ingenieuts Taschen- 

buch« erzielten Erfolge hat der ” wissenschaftliche 


Verein der Studirenden der k. Gewerbeakademie zu 
Berlin »Hütte« es unternommen, ein dem vorgenannten 


ähnliches Werk für Chemiker und Hüttenleute zu 
compiliren. Der Inhalt desselben zerfällt in sechs 
Abschnitte: Mathematik. Mechanik, Physik, Chemie, 


chemische Technologie, Hüttenkunde und einen An- 
hang, Tabellen und gesetzliche Bestimmungen ent- 
haltend. Die ersteren Kapitel sind theilweise in ge- 
drängter Form aus des »Ingenieurs Taschenbuch« 
entlehnt, und können wir denselben, namentlich dem 
Abschnitt »Chemie« nur unser volles Lob zollen, bei 
den zwei letzten, annähernd 500 Seiten einnehmenden 
Kapiteln möchten wir die Frage aufwerfen, ob es 
nicht angemessener wäre, wenn die darin enthaltenen 
direct aus dem Gebiete der Praxis entnommenen Zu- 
sammenstellungen auch von wirklichen Praktikern 
statt von erst in der Vorbereitung zur Praxis befind- 
lichen jungen Leuten gemacht worden wären, nament- 
lich heben wir das mit Rücksicht darauf hervor, dals 
auch die neueren Processe, wie sich dies allerdings 
für ein derartiges Buch gebührt, ziemlich vollständig 
Aufnahme gefunden haben. Wir nehmen vielleicht 
später Gelegenheit, auf diesen Punkt zurückzukomnien 
und bemerken heute nur noch, dafs das für ein 
»Taschenbuch« ziemlich umfangreiche Werk — es 
enthält 952 Seiten — den Eindruck macht, dals es 
mit grofser Correctheit im Satz und Aufwendung 
grofsen Fleifses hergestellt ist. Wir sind überzeugt, 
dafs das Werk in Fachkreisen die verdiente freund- 
liche Aufnahme finden wird, und geben demselben 
unser herzliches Glückauf auf den Weg. 


Compendium der metallurgischen Chemie. Propä- 
dentik für das Studium der Hüttenkunde von 
Carl M. Balling, ordentl. Professor der Probir- 
und Hüttenkunde an der k. k. Bergakademie 


zu Prihbram. Bonn, bei Emil Strauls. 

Das Buch giebt in gedrängter Ordnung eine Ueber- 
sicht über die chemischen, bei der Gewinnung der 
Metalle im grofsen zur Anwendung gelangenden Pıin- 
eipien, sowohl hinsichtlich der Metalle selbst, als auch 
der Brenn- und tfeuerfesten Materialien. Der Ver- 
fasser ging von der Ansicht, die wir nur billigen kön- 
nen, aus, dafs die »metallurgische Chemie« ebenso gut 
die Berechtigung habe, einen selbständigen Zweig der 
allgemeinen Hüttenkunde zu bilden, als die Lehre von 
Hüttenmaschinen, welche schon längst zu einem solchen 
herangewachsen ist. Das Werk ist iu erster Linie 
als Leitfaden für Studirende geschrieben, auch der 
praktische Eisenhüttenmann wird sich des Buches in- 
dessen gern bedienen, um sich über diesen oder jenen 
Punkt, welcher der Vergessenheit auheimgefallen ist, 
zu orientiren. 
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